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RESUMEN

Colombiana Kimberly Colpapel S.A. Planta Tocancipá; es una empresa dedicada a la
fabricación de pañales y toallas higiénicas desechables que genera tanto en su área
de produccióncomo en sus demás áreas, diferentes tipos de residuos que requieren
de un manejo integral y ambientalmente seguro de conformidad con la
normatividad nacional vigente para prevenir el impacto ambiental negativo.
El Plan de Gestión Integral de Residuos Sólidos y Peligrosos. PGIRS y RESPEL se
convierte en el instrumento de planificación y ejecución de medidas y estrategias
que origina el manejo integral de los residuos generados. Su formulación requirió de
la elaboración de un diagnóstico preliminar de la gestión que ha realizado la
empresa para conocer sus debilidades y fortalezas y posteriormente establecer las
alternativas de manejo que debían ser implementadas.
En la elaboración del diagnóstico se identificaron, clasificaron y cuantificaron
durante un periodo de seis meses los residuos generados por Colombiana Kimberly
Colpapel S.A; determinando la generación de treinta (30) residuos, de los cuales, se
identificarondiez y seis (16) residuos que de acuerdo con sus características
fisicoquímicas son peligrosos, y por tanto, deben tener un manejo seguro y
controlado hasta su tratamiento y/o disposición final. Estos diez y seis (16) residuos
fueron codificados de conformidad con el decreto 4741 de 2005 y cuantificados para
determinar el tipo de generador de residuos peligrosos al que corresponde
Colombiana Kimberly Colpapel S.A. categorizándolo como un Gran
Generador,acordecon la mediamóvil mensual que supera los mil (1.000) kilogramos.
Las medidas seleccionadas para realizar la gestión integral de los residuos,se
encuentran basadas en la cantidad y características de los mismos; dando prioridad
a los residuos peligrosos y no convencionales que aún no contaban con
procedimientos de gestión. De esta forma, se establecieron medidas tanto para el
manejo interno como para el manejo externo de los residuos identificados y así
mismo, se estableció un procedimiento articulado con una empresa de gestión
externa para realizar las respectivas recolecciones, acondicionamientos,
tratamientos y/o disposiciones requeridas.

Como componente final del plan, se desarrollaron medidas de seguimiento y
evaluación, que buscar la mejora continua y el fortalecimiento del plan
implementado. Estas medidas son diseñadas para obtener un manejo efectivo de
cada uno de los residuos generados en la planta, de esta manera medir y controlar la
generación de los mismos con los indicadores formulados dentro del plan y así
establecer los avances u oportunidades de mejora en las estrategias formuladas e
implementadas en la planta.
La vinculación del personal de la planta dentro de la implementación es de gran
importancia en la planta se contó con la participación de cada uno de los jefes de
área, supervisores y cada uno de los líderes de la línea de producción como directos
responsables de mantener una buena clasificación de los residuos en cada una de las
máquinas llevados por la iniciativa de mejorar la imagen corporativa de la compañía
y la protección del medio ambiente.

ABSTRACT

Colombiana Kimberly Colpapel S.A. is a company established in Colombia which
produces nappies and sanitary napkins as well as in its process and in its
complementary activities generates different kinds of waste that need to be
managed in an integral and environmental safety way, in accordance with the
national law to prevent the negative environmental impact.
The Integral Management Plan of solid waste is a planning media to execute
different actions and strategies in order to manage the industrial waste that the
company generates in a properly way. Its formulation needed the execution of a
preliminary baseline of the management that the company has already done;
detecting its weak and hard points and being possible to determine the
management alternatives that need to be implemented.
At the elaboration of a base line, the solid wastes that generate Colombiana
Kimberly Colpapel S.A. were indentified, classified and quantified in a six months
period. After that, thirty (30) solid wastes as conventional and as unconventional
were indentified. In that case, sixteen (16) of those were indicated as hazardous
materials as a result of the identification of its characteristics. That is why those
wastes must have a safety and controlled management until the final treatment.
Those sixteen (16) wastes were codified in accordance with the national law
(Decreto 4741 de 2005) and then quantified in order to indicate what kind of
hazardous generator is the company. A nearly one thousand (1.000) kilograms of
hazardous waste per month were founded.
The selected strategies to manage the waste are based in the amount and
characteristics founded on the waste, giving importance to those who are
unconventional and hazardous, and those that had not had any manage. In a general
way, internal and external actions were planning to each waste identified and an
integral manage procedure was determined. This procedure has been supported for
an external waste management company which collects, prepares, and treats the
waste. In a similar way, and as the final constituent of the Plan, some strategies of
control and monitoring were developed.

INTRODUCCIÓN

A partir de la entrada en vigencia del Decreto 4741 el 30 de diciembre de 2005 como
respuesta a La Política ambiental para la gestión integral de los residuos o desechos
peligrosos desarrollada por el Ministerio De Ambiente, Vivienda Y Desarrollo
Territorial en el mismo año; se dio inicio a la estructuración y ejecución de
estrategias para la minimización y prevención de la generación de residuos
peligrosos por parte tanto del sector público como privado. Dentro de estas
estrategias se menciona la formulación e implementación de los Planes De Gestión
Integral De Residuos por parte delosgeneradorespara desarrollar acciones que
persigan una gestión integral de residuos peligrosos y la adopción de compromisos
que ayuden a prevenir la generación y a reducir la cantidad y peligrosidad de estos
residuos o desechos.
Colombiana Kimberly Colpapel S.A. Empresa del sector papelero adjunta a la firma
Kimberly Clark Corporation y dedicada en su Planta Tocancipá a la producción de las
líneas de protección Infantil, adulta y femenina; genera en el desarrollo de su
proceso productivo y en sus actividades de apoyo diferentes residuos tanto
convencionales como peligrososque requieren ser manejados dentro del marco de
la gestión integral de residuos, cumpliendo con la normativa nacional vigente y
adoptando las obligaciones que esta le impone.
El siguiente documento titulado: Formulación e Implementación del Plan De Gestión
Integral De Residuos Sólidos Y Peligrosos Para Colombiana Kimberly Colpapel -Planta
Tocancipá- Estudio De Caso; surge debido a la necesidad actual de la empresa por
asumir su compromiso como generador de residuos especialmente peligrosos, dar a
estos un manejo seguro tanto en las instalaciones de la planta como fuera de estas y
cumplir con requerimientos tanto corporativos como normativos; convirtiéndose en
una herramienta de planificación y ejecución de acciones encaminadas a la
prevención y minimización de la generación de residuos convencionales, no
convencionales y peligrosos.
El Plan de Gestión Integral de Residuos presentado en este documento; ha sido
elaborado, siguiendo los Lineamientospara la Elaboración de Planes de Gestión
Integral de Residuos o Desechos Peligrosos aCargo de Generadores publicados por el
MAVDT; debido a que se identificó previamente la alta generación de residuos

peligrosos en la planta y también a que estos lineamientos se encuentran en
concordancia con la normatividad nacional aplicable.
De acuerdo con esto, el Plan desarrollado cuenta en su parte inicial con una
descripción general de la planta, sus procesos productivos, las áreas que la
constituyen y los residuos que cada una generan. En el capítulo siguiente se realiza
el diagnóstico situacional en materia de gestión de residuos; donde se identifican,
clasifican y cuantifican lo residuos generados; así como también se muestra la matriz
DOFA y las alternativas de prevención y minimización establecidas.
En los capítulos siguientes, el plan presenta las medidas de manejo interno y externo
ambientalmente seguro para sus diferentes residuos respectivamente; en donde, se
describen las diferentes etapas de la cadena de gestión integral de residuos y se
establecen las estrategias de aprovechamiento, tratamiento y/o disposición final.
Posteriormente, se establecen las estrategias de seguimiento y evaluación que
pretenden controlar el desarrollo y ejecución de las medidas y actividades
establecidas; en este último componente, se muestra el programa de capacitación y
los indicadores de gestión formulados, que permitirán realizar el seguimiento al
cumplimiento de los objetivos y metas perseguidos durante el desarrollo de este
proyecto.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Formular e implementar el Plan de Gestión Integral de Residuos Sólidos
Peligrosos para Colombiana Kimberly Colpapel - Planta Tocancipá.

y

OBJETIVOS ESPECIFICOS

I.

Diagnosticar la producción, manejo y disposición de los residuos sólidos y
peligrosos generados en cada uno de los procesos y actividades realizadas en
la planta.

II.

Diseñar el plan de gestión integral de residuos sólidos y peligrosos para
Colombiana Kimberly Colpapel Planta Tocancipá.

III.

Ejecutar las estrategias de gestión diseñadas para la minimización y manejo
integral de los residuos sólidos y peligrosos generados en la planta.

1. MARCO DE REFERENCIA

1.1. MARCO CONCEPTUAL

ADHESIVOS:
Elementos o sustancias fabricadas a partir de una mezcla de hules resinas que sirven
para pegar los diferentes componentes del pañal y la toalla, al ser interpuestos entre
dos cuerpos o fragmentos de estos tales como el cuerpo absorbente y los elásticos.
ALMACENAMIENTO:
Depósito temporal de residuos peligrosos en un espacio físico definido y por un
tiempo determinado con carácter previo a su aprovechamiento y/o valoración,
tratamiento y/o disposición final.
APROVECHAMIENTO Y/O VALORACIÓN:
Proceso de recuperar el valor remanente de los materiales que componen los
residuos peligrosos, por medio de la recuperación, el reciclaje o la regeneración.
CIIU:
Identificación de la industria de acuerdo al sistema de codificación de la Clasificación
Industrial Internacional Unificada de las Naciones Unidas.
CLASIFICACIÓN INVENT:
Método de calificación de residuos peligrosos. Se desarrolla dando respuesta a una
serie de preguntas que han sido codificadas para obtener las características del
residuo.

CLASIFICACIÓN RESPEL:
Guía que tiene como objetivo presentar definiciones relacionadas con los residuos
peligrosos y un sistema de clasificación viable y fácil de aplicar en los países de
América Latina y el Caribe.
CKC:
Colombiana Kimberly Colpapel.
CONTAMINACIÓN:
Es la alteración del medio ambiente por sustancias o formas de energía puestas allí
por la actividad humana o de la naturaleza en cantidades, concentraciones o niveles
capaces de interferir con el bienestar y la salud de las personas, atentar contra la
flora y/o la fauna, degradar la calidad del medio ambiente o afectar los recursos de
la Nación o de los particulares.
DISPOSICIÓN FINAL:
Es el proceso de aislar y confinar los residuos peligrosos, en especial los no
aprovechables, en lugares especialmente seleccionados, diseñados y debidamente
autorizados, para evitar la contaminación a la salud humana y el ambiente.
ECOMAPA:
Herramienta de aplicación con la que se elabora un inventario de prácticas y
problemas de múltiples variables por medio del uso de planos que permiten señalar
puntos críticos en las dependencias o instalaciones y establecer mecanismos de
acción para su mejoramiento.
ETIQUETAS DE PELIGRO:
Marcas indicativas de los riesgos de cada tipo de materia que se transporta, la cuales
se encuentran ubicadas sobre las mercancías o envases que las contienen.
GENERADOR:
Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos peligrosos. Si la
persona es desconocida será la persona que está en posesión de estos residuos. El
fabricante o importador de un producto o sustancia química con propiedad
peligrosa.

GESTIÓN INTEGRAL:
Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de política, normativas,
operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, educativas, de
evaluación, seguimiento y monitoreo. Desde la prevención de la generación hasta la
disposición final de los residuos o desechos peligrosos, a fin de lograr beneficios
ambientales, la optimización económica de su manejo y su aceptación social,
respondiendo a la necesidades y circunstancias de cada localidad o región.
IDENTIFICACIÓN CRETIP:
Identifica residuos generados en diversas actividades de acuerdo a sus
características de peligrosidad corrosivas, reactivas, explosivas, tóxicas, inflamables
y patógenas respectivamente.
IDENTIFICACIÓN NFPA:
Sistema de identificación recomendado para productos químicos peligrosos, por la
NFPA (NationalFireProtectionAssociation-USA).
LIBRO NARANJA:
Documento establecido por la ONU que presenta listas de productos considerados
peligrosos para la salud pública, el ambiente y la propiedad privada.
MANEJO INTEGRAL:
Es la adopción de todas las medidas necesarias en las actividades de prevención,
reducción y separación en la fuente, acopio, almacenamiento, transporte,
aprovechamiento y/o valorización, tratamiento y/o disposición final, importación y
exportación de residuos o desechos peligrosos, individualmente realizadas o
combinadas de manera apropiada, para proteger la salud humana y el ambiente
contra los efectos nocivos temporales y/o permanentes que puedan derivarse de
tales residuos o desechos.
MATRIZ DE COMPATIBILIDAD:
Conjunto de números o símbolos, en líneas horizontales o verticales; que componen
un documento como protocolo para que con esto se defina la compatibilidad de un
producto químico con otro.

MATRIZ DOFA:
Herramienta de diagnóstico que permite realizar un análisis sistemático y facilita la
asociación de las amenazas y oportunidades externas con las fortalezas y
debilidades internas de una empresa u organización.
MINIMIZACIÓN:
Conjunto de actividades tendientes a la reducción de residuos generados en
determinado proceso productivo, así como el aprovechamiento de los residuos a
través de re-uso, recuperación y reciclaje.
POLÍMERO SÚPER ABSORBENTE (SAM):
Compuesto en forma granular parecida a la arena de mar mezclada con la celulosa,
al entrar en contacto con los líquidos forma un gel. Estos polímeros permiten que los
pañales sean más delgados sin sacrificar su absorbencia.
POLY BAFLE:
Material utilizado para el empaque de las toallas.
POLVO INDUSTRIAL:
Material particulado generado en el proceso productivo de CKC, que es captado a
través de un sistema de filtros de manga y posteriormente compactado. Es
considerado un residuo de tipo industrial.
PULPA O CELULOSA:
Usada en la construcción del pad, o cuerpo absorbente. Le da integridad y capacidad
de absorción al pañal. Se fabrica a partir de la pulpa de pino insigne y es un material
biodegradable. Los líquidos son absorbidos debido al fenómeno de capilaridad que
existe entre las fibras, los espacios vacíos y el ángulo de tensión superficial con
respecto al agua.
REGISTRO DE GENERADORES:
Es la inscripción en el Registro de Generadores de la autoridad ambiental
competente de su jurisdicción, teniendo en cuenta los requisitos y procedimientos
descritos en la resolución 1362 / 2007, y de acuerdo con los estándares para el
acopio de datos, procesamiento, transmisión y difusión de la información que
establezca el IDEAM para tal fin.

RESIDUOS SÓLIDOS:
Según la legislación colombiana la definición que se le da a un desecho o residuo
sólido es cualquier, objeto, material, sustancia o elemento sólido resultante del
consumo o uso de un bien en actividades domésticas, industriales, comerciales,
institucionales, de servicios, que el generador abandona, rechaza, o entrega y que es
susceptible de aprovechamiento o transformación en un nuevo bien, con valor
económico o de disposición final. Los residuos sólidos se pueden clasificar en
aprovechables y no aprovechables. 1
RESIDUOS PELIGROSOS:
Según la legislación Colombiana la definición que se le da a un desecho o residuo
peligroso es aquel que por sus características corrosivas, reactivas, explosivas,
tóxicas, inflamables, infecciosas o radiactivas puede causar riesgo o daño para la
salud humana y el ambiente. Así mismo, se considera residuo o desecho peligroso
los envases, empaques y embalajes que hayan estado en contacto con ellos.2
REUTILIZACIÓN:
Es la prolongación de la vida útil de los residuos sólidos recuperados y que mediante
procesos, operaciones o técnicas devuelven a los materiales su posibilidad de
utilización en su función original o en alguna relacionada, sin que para ello requieran
procesos adicionales de transformación.
RIESGO:
Probabilidad o posibilidad de que el manejo, la liberación al ambiente y la exposición
de un residuo, ocasionen efectos adversos en la salud humana y/o al ambiente.
SCRAP:
Nombre utilizado para denominar la mezcla de celulosa y telas no tejidas del
producto terminado rechazado, este residuo es generado en el proceso de
recuperación de la pulpa y el SAM.
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MAVDT, Decreto 1713 de 2002 “Por el cual se reglamenta la gestión integral de residuos sólidos".
Pág. 6.
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MAVDT, Decreto 4741 de 2005 “Por el cual se reglamenta parcialmente prevención y manejó de los
residuos o desechos peligrosos generados en el marco de la gestión integral". Pág. 3.
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MAVDT, Política Ambiental para la Gestión integral de residuos o desechos peligrosos. Bogotá
2005.Págs. 28 y 29.

SEGREGAR:
Separar, apartar o aislar un material peligroso de otro que pueda ser o no peligroso,
de acuerdo a la compatibilidad que exista entre ellos.
TELAS NO TEJIDAS:
Son todas las telas utilizadas como materia prima para la elaboración de los pañales
y las toallas, dentro de estas podemos encontrar:
Tela No-Tejida Hidrofóbica: Es utilizada en la construcción de las barreras anti
escurrimientos y no permite el paso del agua.
Tela No Tejida Hidrofílica: Es la cubierta interior del pañal que está en contacto con
la piel del bebé; permite el paso de los líquidos hacia el interior del pañal.
Los siguientes son nombres específicos de los diferentes tipos de telas no tejidas
utilizadas:
LOOP
BSTL
SURGE
LINER
BARRIER
TELA MALLA
TINTA VIDEO- JET:
Tinta utilizada para realizar la impresión del código de barras en cada uno de los
productos terminados empacados.
TOXICIDAD:
Característica de las sustancias que pueden causar la muerte o lesiones graves o que
pueden ser nocivas para la salud humana, si se ingiere o inhala o entran en contacto
con la piel.

1.2. MARCO TEÓRICO

Problemática de los Residuos Peligrosos
Según la legislación colombiana un residuo peligroso es aquel que por sus
características corrosivas, reactivas, explosivas, tóxicas, inflamables, infecciosas o
radiactivas puede causar riesgo o daño para la salud humana y el ambiente. Así
mismo, se considera residuo o desecho peligroso los envases, empaques y
embalajes que hayan estado en contacto con ellos.3En la actualidad los Residuos
Peligrosos han logrado generar una gran preocupación social ya que se han
evidenciado efectos sobre la salud y el medio ambiente, debido al mal manejo y la
inadecuada disposición que se le da a los desechos o residuos peligrosos. Por lo que
se ha evidenciado la necesidad de adoptar alternativas de solución y prevención a
esta problemática4.
El problema tiende a ser especialmente grave en los países en desarrollo como
Colombia; debido a la búsqueda de un crecimiento económico, un sector
manufacturero conformado en su mayoría por Mipymes caracterizadas por no
realizar el manejo integral de los residuos, lo que constituye uno de los problemas
más críticos, debido a la baja tecnología, la deficiencia de las prácticas operacionales
o las características de los productos y sustancias al final de su vida útil; una
vocación agrícola y la escasas capacidades técnicas, financieras y humanas para el
manejo de los residuos.
Plan de Gestión Integral de Residuos Peligrosos.5
El Plan de Gestión Integral de Residuos Peligrosos, además de ser una obligación
legal, constituye una herramienta de planificación aplicable a todo aquel que genere
desechos o Residuos Peligrosos, permitiéndole dar cumplimiento a lo establecido en
el artículo 10 del Decreto 4741 del 30 de diciembre de 2005 del MAVDT.
El Plan de Gestión Integral tiene como fin establecer las herramientas de gestión que
permiten a los generadores conocer y evaluar sus Residuos Peligrosos (tipos y
cantidades), y las diferentes alternativas de prevención y minimización frente a los
mismos. El plan permite mejorar la gestión y asegurar que el manejo de los Residuos
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MAVDT, Decreto 4741 de 2005 “Por el cual se reglamenta parcialmente prevención y manejó de los
residuos o desechos peligrosos generados en el marco de la gestión integral". Pág. 3.
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Guía ambiental para el manejo de materiales peligrosos en las mipymes, ACERCAR Bogotá 2004. 26
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Documento Lineamientos para la elaboración de Planes de Gestión Integral de
Residuos o Desechos Peligrosos a cargo de generadores, MAVDT/2005.

Peligrosos se realice de una manera ambientalmente razonable, con el menor riesgo
posible, procurando la mayor efectividad económica, social y ambiental, en
concordancia con la Política y las regulaciones sobre el tema.
Igualmente, su implementación permite avanzar en la optimización de actividades y
procesos y en la reducción de costos de funcionamiento y de operación. Cualquier
persona, empresa, entidad, organización o institución que genere o produzca
Residuos Peligrosos debe elaborar e implementar el plan de gestión integral
independientemente del tipo de actividad que desarrolle. Aunque este no requiere
ser presentado ante la autoridad ambiental, debe estar disponible para cuando ésta
realice actividades propias de control y seguimiento ambiental.
Componentes del plan de gestión integral de residuos peligrosos.6El Plan de Gestión
Integral de Residuos Peligrosos debe contener los procedimientos, actividades y
acciones necesarias de carácter técnico y administrativo que prevengan la
generación y promuevan la reducción de desechos o Residuos Peligrosos en la
fuente, así como debe garantizar un manejo ambientalmente seguro de aquellos
residuos que fuesen generados. Los componentes y elementos básicos de dicho plan
serán ajustados o modificados por el generador de acuerdo con sus propias
condiciones, recursos y necesidades específicas.
El generador debe seguir los componentes y elementos en la elaboración de su Plan
de Gestión Integral de Residuos Peligrosos.
Componente I. Prevención y minimización
Teniendo en cuenta que el Decreto 4741 de 2005, establece que al Plan de Gestión
Integral que corresponde formular a los generadores de Residuos Peligrosos, debe
orientarse principalmente a prevenir la generación, reducir en la fuente y minimizar
la cantidad y peligrosidad de los residuos; es recomendable que el generador
contemple en su plan un componente orientado a la prevención y minimización de
Residuos Peligrosos que puede ser desarrollado según su capacidad de gestión y
conforme con las alternativas que se adecúen a sus condiciones particulares.
Componente II. Manejo interno ambientalmente seguro
Este componente está orientado a garantizar la gestión y el manejo ambientalmente
seguro de los Residuos Peligrosos en las instalaciones del generador. Para este fin,
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Documento Lineamientos para la elaboración de Planes de Gestión Integral de
Residuos o Desechos Peligrosos a cargo de generadores, MAVDT/2005.

es apropiado que el generador presente y documente las acciones y medidas que
planea tomar, tendientes a cumplir con las exigencias mínimas de manejo. Entre las
exigencias mínimas de manejo de Residuos Peligrosos en las instalaciones del
generador, se encuentran:
Establecer manejo diferenciado entre los Residuos Peligrosos y los que no lo
son.
Evitar la mezcla de Residuos Peligrosos con los residuos no peligrosos o con
otras sustancias o materiales.
Mezclar o poner en contacto entre sí Residuos Peligrosos cuando sean de
naturaleza similar o compatible.
Identificar y etiquetar los Residuos Peligrosos de acuerdo con las normas
vigentes.
Evitar derrames, descargas o emanaciones de sustancias peligrosas al medio
ambiente.
Componente III. Manejo externo ambientalmente seguro
En este componente se recomienda que el generador presente la información
relacionada con el manejo que da a los Residuos Peligrosos que genera fuera de sus
instalaciones. Por lo anterior, este componente estará orientado a garantizar que la
gestión y el manejo de los Residuos Peligrosos fuera de las instalaciones del
generador se realice conforme con la normativa vigente.
Componente IV. Ejecución, seguimiento y evaluación del plan
La implementación del Plan de Gestión Integral, deberá estar acompañada
necesariamente de una evaluación permanente que permita verificar los avances en
el cumplimiento de los objetivos y metas planteadas; así como detectar posibles
oportunidades de mejora o amenazas de irregularidades o desviaciones con el fin de
hacer los ajustes pertinentes.
Características de un residuo peligroso.
Se denomina residuo peligroso aquel que, en función de sus características
corrosivas, reactivas, explosivas, toxicas, inflamables y patógenas puede presentar
riesgo a la salud pública o causar efectos adversos al medio ambiente.

Esta clasificación abreviadamente se denomina CRETIP por las iníciales de cada una
de las características consideradas, los residuos podrán exhibir o poseer una, varias
o todas las características de peligrosidad para ser clasificado como peligroso 7.
En la siguiente figura se observa la clasificación de los residuos según sus
características de peligrosidad.

Figura 1: Características de un residuo peligroso.
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Fuente: Guía para la definición y clasificación de los RESPEL, 1980.

Identificación de residuos peligrosos
La identificación y clasificación de los residuos peligrosos tiene como propósito
lograr establecer los índices de generación por cada proceso productivo y de esta
forma lograr la implementación de medidas de control que ayuden en la gestión
integral de los mismos.
Para identificar si un residuo o desecho es peligroso se puede utilizar el siguiente
procedimiento8:

7

Guía para la definición y clasificación de los residuos peligrosos, CEPIS/OPS/GTS -1993..

Con base en el conocimiento técnico sobre las características de los insumos y
procesos asociados con el residuo generado, se puede identificar si el residuo posee
una o varias de las características que le otorgarían la calidad de peligroso.
A través de la consulta de los listados que promulgue la autoridad competente, en
los cuales se identifiquen aquellos residuos que son considerados peligrosos (Anexo
I y II del decreto 4741 del 2005).
A través de la caracterización físico-química de los residuos o desechos generados.
En la siguiente tabla se establece las diferentes fuentes de información como
herramienta para la clasificación de los desechos peligrosos:

Tabla 1: Fuentes de Información para la identificación de materiales Peligrosos

FUENTE

CONTENIDO GENERAL

Etiquetas de los frascos, recipientes o Indican con precisión el nombre del
envases
producto, su estado físico (incendio,
explosión) y para la salud humana (que
maduras, irritación) y las medidas de
primeros auxilios en caso de emergencia.
Pictogramas de la Comunidad Económica Sistemas pictográficos empleados en las
Europea, CEE
etiquetas, rótulos, hojas de datos de los
productos para indicar el tipo de sustancia,
su clasificación y/o los riesgos que
Pictogramas de identificación de las
representan.
Naciones Unidas (UN)
Diamante tricolor del sistema americano
para la protección de incendios NFPA
Números de identificación y clasificación de El Número de las Naciones Unidas permite
las Naciones Unidas
identificar cada sustancia peligrosa y
consultar sus características. Por otra
parte, el número de clasificación permite
establecer los riesgos de la sustancia.
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Hojas de Seguridad

Contienen información detallada sobre el
producto:
composición
química,
propiedades fisicoquímicas, los riesgos
potenciales a la salud y el medio ambiente,
acciones de respuesta en caso de
emergencia.

Número CAS

Es un número asignado para cada material
por la ChemicalAbstractService y es usado
para identificarlo. Una vez que se averigua
el número CAS del material peligroso, éste
permite consultar en bases de datos la hoja
de seguridad del material.

Fuente: Guía Ambiental para el manejo de materiales peligrosos en las mipymes, ACERCAR, Bogotá
2004

Guía de clasificación RESPEL9.Para la clasificación de los residuos peligrosos del
presente documento se realiza por medio de la guía de denominación y clasificación
de desechos peligrosos del CEPIS, la OPS y la GTS.
La guía de clasificación RESPEL establece un sistema de clasificación cualitativo,
basado en las propiedades de los residuos, tales como composición, estado físico y
característica de peligrosidad. De esta forma se reducen los análisis de laboratorio
para determinar si el residuo es peligroso. Esto es de gran importancia, ya que la
sofisticada infraestructura de laboratorio requerida para el análisis de los residuos es
costosa y escasa en estos países subdesarrollados.
Esta Guía tiene como objetivo presentar definiciones relacionadas con los residuos
peligrosos y un sistema de clasificación viable y fácil de aplicar en los países de
América Latina y el Caribe.La Guía está dirigida especialmente a las autoridades de
control de aquellos países que aún no han establecido un sistema de clasificación de
residuos peligrosos. La Guía también podrá ser utilizada por los industriales para
determinar si generan residuos peligrosos, así como por los operadores de rellenos,
quienes decidirán si los residuos pueden disponerse en el lugar bajo su
responsabilidad.
Clasificación de residuos peligrosos
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LIVIA BENAVIDES. Guía para la definición y clasificación de Residuos peligrosos. CEPIS. 1990

Dentro de la guía para la determinación y clasificación de residuos peligrosos existen
diferentes sistemas de clasificación de los materiales peligrosos, dentro de los cuales
se encuentran el de la Comunidad Europea, el CEPIS (Centro de Estudios
Panamericano de Ingeniería Sanitaria) y la Organización de las Naciones Unidas.
Estas clasificaciones han tomado como referencia las características físicas y
químicas de los materiales y/o el riesgo que representan.
Clasificación según decreto 4741 del 2005
La política de gestión integral de residuos peligrosos permite al generador realizar
una clasificación de sus residuos o desechos proporcionando un código alfanumérico
que facilita la identificación de cada uno de los residuos o desechos por procesos o
actividades y por corrientes de residuos; para los residuos o desechos peligrosos por
corrientes de residuos (ANEXO I) provee un listado de alrededor de 45 corrientes de
acuerdo a su fuente de origen, el listado de residuos o desechos peligrosos por
corrientes de desechos (ANEXO II) provee 60 corrientes especificas de residuos
caracterizados como peligrosos, a su vez aparece en el (ANEXO III) acerca de las
características de peligrosidad de los residuos o desechos peligrosos.
Clasificación Naciones Unidas / NTC 1692
La clasificación de las mercancías peligrosas se hace de acuerdo al riesgo que
presentan, el orden de numeración de las clases no guarda relación con la magnitud
del peligro, es decir que el riesgo que presenta la clase 1 “explosivos” puede ser
igual o mayor que la clase 7 “radiactivos” o la clase 8 “Corrosivos”, ya que su
peligrosidad depende de factores de orden técnico y/o químico y no numérico.
La clasificación es tomada de la Norma Técnica Colombiana NTC 1692 "Transporte
de mercancías peligrosas. Clasificación, etiquetado y rotulado", el objetivo de esta
clasificación es proporcionar indicaciones generales, dando a conocer cuáles son las
mercancías peligrosas y cuales sus características de acuerdo a la clase donde se
organicen.
Las sustancias peligrosas se dividen en nueve grandes grupos llamados “Clases”, los
cuales se subdividen para profundizar más en su peligrosidad.
Cada clasificación numérica se complementa con un pictograma y un color de fondo
en forma de rombo que ilustra la clase de riesgo, las cuales se muestran en la
siguiente tabla10.
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Figura 2: Clasificación NTC 1692

CLASE

1

2

3

TIPO DE PELIGROSIDAD

DESCRIPCIÓN GENERAL

MATERIALES
EXPLOSIVOS

Materiales que explotan, se
incendian o se proyectan por
efecto de una energía externa.
Se pueden presentar explosión
de toda la materia o sólo una
parte de ella.

GASES

Se incluyen los materiales en
fase gaseosa, y mezclas de gases
y/o vapores. Se incluyen los
gases comprimidos, licuados y
licuados refrigerados.

LÍQUIDOS
INFLAMABLES

4
SÓLIDOS INFLAMABLES

5

Líquidos que a temperaturas
bajas desprenden vapores en
cantidad suficiente para entrar
en combustión o provocar
incendios.

Sólidos que se pueden encender
fácilmente
con
fuentes
exteriores de ignición, como
chispas o llamas y entran
fácilmente en combustión.
Los materiales comburentes son
aquellos que pueden liberar
oxígeno y mediante procesos,
ocasionan riesgo de incendio de

PICTOGRAMA

MATERIALES
COMBURENTES
PERÓXIDOS
ORGÁNICOS

6

otras sustancias con las que
en
contacto.
Los
Y entre
peróxidos
orgánicos
son
materiales que contienen la
estructura
bivalente
O-O,
derivada del peróxido de
hidrógeno.

Son materiales que pueden
MATERIALES TÓXICOS Y causar la muerte o producir
efectos graves o perjudiciales
PERÓXIDOS
para la salud humana y animal.
ORGÁNICOS

7

MATERIALES
RADIACTIVOS

Son ma+-teriales que emiten
partículas
radiactivas
de
diferentes formas como rayos
alfa, beta y gama.

8

MATERIALES
CORROSIVOS

Estos materiales tienen la
propiedad de causar lesiones en
los tejidos vivos o en superficies
metálicas.

9

MATERIALES
PELIGROSOS VARIOS

Son los materiales que se
presentan riesgos distintos a los
de las sustancias de las
demáscategorías

Fuente: Eduardo Ojeda Burbano. Contratista Acercar. Marzo de 2004

Diamante de riesgo norma NFPA
La NFPA (NATIONAL FIRE AGENCY) de los Estados Unidos, tiene un Sistema de
identificación de riesgos que se basa en el “Diamante NFPA-704” el cual es una
figura que presenta en forma visual, los riesgos contra la salud, inflamabilidad y
autoreactividad; Así como información especial asociada a dichos riesgos. Su

representación se hace en un gráfico en forma diamante, el cual está dividido en
cuatro secciones de diferente color en las cuales se indica:

Figura 3: Diamante NFPA- 704

FUENTE: Sistema SURATEP.

1.3. MARCO LEGAL

Tabla 2: Marco Legal

NORMATIVIDAD

ENTIDAD

Política
Nacional
Ambiental para la
Gestión Integral de
RESPEL.
Diciembre de 2005

Ministerio de
Ambiente
Vivienda y
Desarrollo
Territorial

OBJETIVO
El objetivo de la política es prevenir y
minimizar la generación de los residuos
peligrosos,
promover
el
manejo
ambientalmente adecuado que se generen,
con el fin de minimizar los riesgos para la
salud humana y el ambiente contribuyendo a
la protección del medio ambiente y al
desarrollo sostenible.

Política Nacional De
Producción
Mas
Limpia

Prevenir y minimizar eficientemente los
impactos y riesgos a los seres humanos y al
medio ambiente, garantizando la protección
ambiental, el crecimiento económico, el
bienestar social y la competitividad
empresarial, a partir de la introducción de la
dimensión ambiental en los sectores
productivos, como un desafío de largo plazo.

Ley 430 de 1998

Tiene como objeto, regular todo lo relacionado
con la prohibición de introducir desechos
peligrosos al territorio nacional, según el
convenio Basilea y con la responsabilidad por
el manejo integral de los generados en el país.

Congreso de
La República

Ley 253 de 1996

Con esta ley se ratifica el convenio de Basilea
sobre el control de los movimientos
transfronterizos de los desechos peligrosos y
su eliminación. Define los residuos peligrosos.

Ministerio de
Desarrollo
Económico

Establece normas orientadas a reglamentar el
servicio público de aseo en el marco de la
gestión integral de los residuos sólidos
ordinarios, en materia referente a sus
componentes, niveles, clases, modalidades,
calidad y al régimen de las personas
prestadoras del servicio.

Decreto 1609 del 31 Ministerio de
de Julio del 2002
Transporte

Establece los requisitos técnicos y
de
seguridad para el manejo y transporte de
mercancías peligrosas por carretera en
vehículos automotores en todo el territorio
nacional.

Decreto 4741 del 30
de Diciembre de
2005

Tiene por objeto prevenir la generación de
residuos o desechos peligrosos, así como
regular el manejo de residuos o desechos
generados, con el fin de proteger la salud
humana y el medio ambiente

Decreto
2002

1713

de

Resolución 1045 del Ministerio de
26 de septiembre de Ambiente
2003
Vivienda y
Desarrollo
Territorial
Resolución 1362 del
02 de Agosto del
2007

Resolución 0062 del
03 de Marzo del
2007
Fuente: Autores

Tiene por objeto adoptar la metodología para
la elaboración de los Planes de Gestión Integral
de Residuos Sólidos.
Establece los requisitos y procedimientos para
el registro de generadores de residuos o
desechos peligrosos, a que hacen referencia
los artículos 27 y 28 del decreto 4741.
Adopta los protocolos de muestreo y análisis
de laboratorio para la caracterización
fisicoquímica de los residuos o desechos
peligrosos en el país.

2. METODOLOGÍA

Para realizar este proyecto se ha ejecutado la metodología DMAIC; una metodología
de resolución de problemas ampliamente usada en el área de negocios y en el sector
industrial11.
DMAIC es un acrónimo de las etapas de la metodología: (por sus siglas en inglés:
Define, Measure, Analyze, Improve, Control) Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar12.
Definir: Se refiere a definir tanto las generalidades del generador de residuos, los
procesos y áreas generadoras de los mismos y los tipos de residuos generados; así
como también, definir su situación actual en materia de gestión integral y los
requerimientos principales para mejorar y fortalecer las etapas principales que
resultan afectadas. Durante esta etapa se han establecido las fronteras que
delimitarán el inicio y final de los procesos que se buscan mejorar.
Medir: El objetivo de esta etapa es medir el desempeño actual de la gestión integral
de residuos hecha por la empresa y las etapas de gestión que requieren ser
mejoradas. Para esto, se requirió diseñar el plan de recolección de datos e
identificar las fuentes de los mismos, se llevó a cabo la recolección de las distintas
fuentes de información y por último, se compararon los resultados actuales con los
requerimientos del generador para determinar la magnitud de las mejoras
requeridas. Esta etapa permitió cuantificar la generación de los diferentes tipos de
residuos generados.
Analizar: En esta etapa se lleva a cabo el análisis de la información recolectada para
determinar las causas de las debilidades o deficiencias y establecer las
oportunidades de mejora. Posteriormente se tamizan las oportunidades de mejora

11

Luci Alberto, DMAIC Methodology. Disponible en URL: http://ezinearticles.com/?DMAICMethodology&id=2003902
12

Wikipedia, DMAIC. Disponible en URL: http://es.wikipedia.org/wiki/DMAIC

(matriz de Alternativas), de acuerdo a su importancia para la empresa y se valida la
implementación de las mismas.
Mejorar: Conociendo las alternativas a ser implementadas y obteniendo la
aprobación del presupuesto, se dio inicio al proceso de implementación del plan de .
Dicha implementación permite mejorar el manejo de todos residuos, su
aprovechamiento y la disminución de costos asociados a su disposición final.
Controlar: Con la implementación del plan también se articulan herramientas de
control y seguimiento que permitirán que el plan se actualice y tenga una evolución
continua en el tiempo; además, estas herramientas permiten que sea posible medir
resultados y tomar correctivos. El último componente del plan de gestión integral de
residuos se enfoca en la evaluación y seguimiento de las estrategias adoptadas.

3. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

3.1. HISTORIA DE LA EMPRESA

Kimberly Clark se creó en 1872 en la población de Neenah, Wisconsin, Estados
Unidos, cerca de los Grandes Lagos, con el objetivo de fabricar un papel para
impresión de superior calidad. La compañía en su proceso de consolidación, se
fortaleció y enfocó en un principio sus esfuerzos en la tecnología del papel. Es así
como se desarrolló, durante la primera guerra mundial un vendaje quirúrgico para el
gobierno de los Estados Unidos y la Cruz Roja, siendo utilizado por las enfermeras
como paños femeninos en los campos de batalla. En 1920 se inició la
comercialización de las primeras toallas femeninas desechables del mundo bajo el
nombre de KOTEX®.
Posteriormente, utilizando los conceptos tecnológicos aprendidos en la elaboración
de la nueva categoría de protección femenina, los investigadores descubrieron que
el material de papel suave que servía de apósito, se podía utilizar como elemento de
limpieza facial y desmaquillador y así nace la marca KLEENEX®.
En 1995, Kimberly-Clark adquiere a Scott PaperCompany, quien a su vez fuera el
creador del rollo del papel higiénico, tal como se conoce hoy en día. Con esta nueva
adquisición Kimberly se convierte en el fabricante de papel suave más grande del
mundo.
En nuestro país, se encuentra una filial de Kimberly Clark llamada Colombiana
KimbrelyColpapel S.A. empresa enfocada en el desarrollo de productos superiores,
en la creación de marcas que tengan para la gente un verdadero significado y que
sean reconocidas en todo el mundo. Siendo su principal objetivo la satisfacción y al
bienestar de los consumidores a través de la promoción de la higiene y limpieza.
En el sector andino, Kimberly-Clark se establece en Colombia hacia finales de la
década de los sesenta para fabricar papeles suaves y papeles livianos para uso
industrial. En los noventa, y siguiendo la estrategia corporativa de llenar los espacios
vacíos de la matriz global de productos, se realizaron fusiones y adquisiciones

entodos los países, hasta lograr el liderazgo en la región en las categorías más
importantes.13

3.2. ACTIVIDAD ECONÓMICA Y PRINCIPALES PRODUCTOS

Colombiana Kimberly Colpapel S.A. posee cinco plantas donde se fabrican las líneas
Infantil, Femenina y Familiar; así como, los Papeles industriales y algunos productos
de la línea Kimberly Clark Professional. Estas cinco plantas se encuentran ubicadas
en diferentes puntos del territorio nacional.
Los papeles suaves son manufacturados en la planta de papeles del Cauca Ubicada
en el municipio de Puerto Tejada. Los papeles finos KIMBERLY®, la línea de
Productos Escolares SCRIBE® son fabricados en la ciudad de Pereira y los papeles
Industriales IMPRESSION® son fabricados en la planta de Barbosa en el
departamento de Antioquia al igual que los paños de limpieza WypAll®. Por otro
lado, Los pañales para uso infantil, uso adulto y los productos de protección
femenina se producen en la planta ubicada en Tocancipá-Cundinamarca.
Colombiana Kimberly Colpapel S.A. (CKC) está clasificada bajo el código CIIU como
una industria de fabricación de otros artículos de papel y cartón.

3.3. CLASIFICACIÓN CIIU

La actividad económica que desarrolla Colombiana Kimberly Colpapel S.A., se
codifica conforme al Código Industrial Internacional Uniforme Revisión 3.1 con
adaptación para Colombia.(Ver tabla 3)

13

http://www.kcandina.com/kcplatam/VBeContent/CategoryDetail.asp?IDCategory=524&IDCo
mpany=10

Tabla 3: Clasificación CIIU para CKC

CODIFICACION
Sección
División
Grupo
Clase
CIIU
D22109

D
2
21
09
DESCRIPCIÓN
Fabricación de otros artículos
de Papel y Cartón

Fuente: Autores

3.4. GENERALIDADES DE COLOMBIANA KIMBERLY COLPAPEL S.A. - PLANTA
TOCANCIPÁ.

3.4.1. Ubicación
La planta se encuentra ubicada en la zona rural de la vereda Canavita, del municipio
de Tocancipá en el departamento de Cundinamarca, en el Km. 2.5 de la autopista
central del norte, al norte de la sabana de Bogotá.

Ilustración 1: Vista Panorámica Planta Tocancipá

Fuente: Colombiana Kimberly Colpapel S.A.

3.4.2. Información general

Tabla 4: Información de la planta

DATOS GENERALES
Nombre o Razón Social
Colombiana Kimberly Colpapel S.A.
Identificación de La Entidad
NIT número -860015753-3
Representante Legal
Felipe Jose Alvira Escobar
Ubicación

Dirección

Tocancipa– Cundinamarca

Km 2.5 VeredaCanavita

Teléfonos

Fax

Pagina Web

6002700

6003393

www.kcc.com

PERSONAL

Personal Administrativo
162

Personal Operativo
888

Número Total de Empleados
1050

PERIODO DE ACTIVIDADES
Días de trabajo

Número de Turnos

7 días de la semana
3 Turnos ( 24 Horas)
Área De Las Instalaciones de la Planta
213.664m2
Fuente: Autores

Misión
Mejorar la Salud, la Higiene y el Bienestar de las personas cada día, en cada lugar.
Visión
Nuestra planta será reconocida mundialmente como modelo de desempeño en la
fabricación de productos de personal care. Con personas inspiradas, orgullosas y
comprometidas en todo lo que hacen. Lo que se verá reflejado en los indicadores de
todas sus áreas.
Política Integral
Crear, implementar, mantener y mejorar las condiciones laborales en las que la
salud, la seguridad de las personas, la protección de los bienes, el medio ambiente y
la productividad con calidad sean prioridad fundamental; dando cumplimiento a la
legislación, normas corporativas y convenios adquiridos.
Departamento de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente
De conformidad con el decreto 1299 de 2008, CKC - Planta Tocancipá ha integrado
las funciones y responsabilidades del Departamento de Gestión Ambiental (DGA) a
la coordinación del área de Seguridad, Higiene y medio Ambiente (EHS),
desarrollando un organigrama que permite tener una estructura incluyente y que
muestre una responsabilidad integral por la actividad generada.

Figura 4: Organigrama Departamento de Gestión Ambiental

GERENTE DEPLANTA

LIDERES DE
ÁREA

COORDINADOR EHS

OPERARIOS PLANTAS DE
TRATAMENTO
SISTEMAS
DE
TRATAMIENTO
SUMINSITRO AGUA(3 PERSONASOUTSOURCING)

LIDERES DE

ÁREA

OPERARIOS
CENTRO DE
ACOPIO RESIDUOS SÓLIDOS
APROVECHAMIENTO Y SEPARACIÓN
DE RESIDUOS SÓLIDOS

(16 PERSONAS – OUT SOURCING)

PLANTA DE
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES(3 PERSONASOUTSOURCING)

Fuente: Colombiana Kimberly Colpapel S.A.

COORDINADOR EHS
 Diseñar y calcular Indicadores de Gestión al interior de la Compañía.
 Evaluar el desarrollo y la implementación del Sistema de Gestión Ambiental
de la planta, y priorizar actividades
 Desarrollar e implementar nuevos procedimientos para mejorar los
resultados o facilitar la operación ambiental general de la Planta(aguas,
residuos sólidos, emisiones, etc.)
 Velar por el cumplimiento de la normatividad Ambiental vigente, normas
corporativas y convenios adquiridos, además de asegurar la entrega de todos
los datos a las Autoridades correspondientes en el momento adecuado.
 Mantener actualizada la información ambiental de la empresa y generar
informes periódicos.
 Prestar toda la asesoría técnica-ambiental necesaria para la planta.
 Establecer e implementar acciones de prevención, mitigación, corrección y
compensación de los impactos ambientales que se generen

 Planificar, establecer e implementar procesos y procedimientos, gestionar
recursos, que permitan desarrollar, controlar y realizar seguimiento a las
acciones encaminadas a dirigir la gestión ambiental y la gestión del riesgo
ambiental de las mismas.
 Llevar a cabo los análisis estadísticos y establecer las bases de datos que
reflejen el control y el mejoramiento continuo de los indicadores
ambientales.

3.5. DESCRIPCIÓN DE ÁREAS Y PROCESOS PRODUCTIVOS

En Colombiana Kimberly Colpapel – Planta Tocancipá se fabrican 2 de los productos
de la compañía (pañales Huggies y Toallas femeninas Kotex), además se almacenan y
distribuyen los productos de otras plantas y en general los de toda la compañía. A
continuación se describen cada uno de las áreas que constituyen la planta, las
etapas de los procesos productivos realizados, las materias primas e insumos
requeridos durante cada proceso, y lógicamente la información general de los
residuos generados en cada una de estas etapas.
Colombiana Kimberly Colpapel - Planta Tocancipá se encuentra dividida en tres
grandes áreas de acuerdo con la función que cada una desempeña; estas grandes
áreas se encuentran subdivididas y son ilustradas mediante el mapa de procesos
(Figura 4) y descritas de manera general a continuación:

Área de Administración
Área de Producción
Área de Apoyo

Figura 5: Mapa de Procesos

Fuente:Autores

3.5.1. Área de administración

Esta área se encuentra conformada por diferentes departamentos y oficinas que se
encargan de manejar todos los procesos administrativos de la planta. El área de
administración se encuentra dividida en (5) secciones, así:
Gerencia de planta
Compras
Costos
Ingeniería de Proyectos
LCO: Liderazgo y Cultura Organizacional
Estas secciones articulan su funcionamiento para permitir el desarrollo de las áreas
de producción y controlar los costos asociados a la producción, transporte y
almacenamiento tanto de materias primas como de productos terminados.

3.5.2. Área de producción

Actualmente se realizan dos procesos productivos en CKC – Planta Tocancipá. El de
producción de pañales desechables y el de producción de toallas higiénicas y
protectores femeninos. Cada uno de estos procesos cuenta con instalaciones y áreas
de proceso definidas y separadas, por lo que podrían reconocerse como si fueran
dos plantas productivas diferenciadas; sin embargo, comparten similitudes tanto en
sus etapas de proceso como en las materias primas e insumos que utilizan. Además
de ser administrados de manera conjunta.
A continuación se describen los dos procesos productivos realizados en CKC – Planta
Tocancipá, las diferentes etapas que los componen y algunas de sus generalidades:

3.5.2.1.

Protección infantil (PI):

Proceso en el que se producen pañales para bebé en todas sus diferentes etapas. En
esta zona se encuentran ubicadas cinco máquinas (CB1, CB2, CB3, CB4) para
elaboración de pañal para bebé y la máquina (CB5) para producción de pañal de
adulta, además, se cuenta con un área de recuperación de pañal llamada

FluffReclaim, una bodega de almacenamiento (antiguo IOAR), un cuarto de cambio
de grado, la subestación (Central System), cuarto de compresores y Mezanine de
empaque manual. Igualmente en esta zona se localizan los talleres para
mantenimiento eléctrico y mecánico, el almacén de repuestos, y el laboratorio de
aseguramiento de calidad donde se realizan las pruebas al producto.
El proceso productivo cuenta con cuatro etapas principales como lo muestra el
diagrama de flujo (figura 5) y que serán descritas a continuación:
Figura 6: Descripción del Proceso PI
PROCESO PRODUCTIVO
(Pañales Desechables)

MANTENIMEINTO, CAMBIO DE REFERENCIA,
CAMBIO DE GRADO

FORMACIÓN

CONSTRUCCIÓN

ENSAMBLE

EMPAQUE

Fuente: Autores

3.5.2.1.1 Formación y construcción
Corresponde a la etapa inicial del proceso. El proceso inicia cuando los rollos de
celulosa ingresan al desfibrador, y luego de ser desfibrada, la celulosa cae en la
cámara de formación donde es mezclada homogéneamente con el SAM que ha sido
dosificado previamente. La mezcla es llevada por gravedad a unos moldes que le dan
la forma requerida. La mezcla permanece sujeta a la superficie de la cámara de
formación debido al vacio negativo que poseen los moldes. Esto permite que el
molde gire y entregue la mezcla al Spund Barrier quedando adherida y formando el
cojín absorbente. El Spundbarrier sirve a la vez de envoltura y guía de transporte del
cojín. Es necesario mencionar que al Spund Barrier se la ha adherido previamente en
su parte externa una de las Telas no tejidas denominada Surge.
Ilustración 2: Formación y Construcción

Fuente: Departamento EHS

Esta etapa del proceso continúa con el corte del cojín, mediante un sistema de faseo
que asegura que se conserven las propiedades del cojín de acuerdo a las
especificaciones. Cabe anotar que la adhesión de los componentes se logra
mediante la aplicación de adhesivos calientes.

Figura 7: Flujo de Materiales (Formación y construcción)
ENTRADAS
ETAPA
RESIDUOS

Telas
Tejidas
Celulosa
SAM
Adhesivo

No
FORMACION Y
CONSTRUCCIÓN

Telas
Tejidas
Celulosa
Adhesivo

No

Fuente: los Autores

3.5.2.1.2 Ensamble
Esta etapa consiste en realizar el ensamble de cada uno de estos componentes, se
realiza el corte longitudinal del material que formará las barreras de contención. En
uno de los bordes de cada corte se adhiere el elástico de flapque permitirá el
levantamiento del pañal cuando ya este terminado. En su otro borde se adhiere el
linnermediante un sistema de pegado con presión. Estos materiales pasan a
convertirse en un solo componente que ingresa trasversalmente (a 90º) al proceso,
donde se le aplica adhesivo en la parte central de su superficie y recibe el cojín
absorbente; de manera paralela, en los espacios restantes entre los cojines es
adherida la cintura elástica. Cabe mencionar, que la cintura elástica es un
subproducto formado previamente por una tela no tejida y seis elásticos. Este
componente del pañal sirve para darle la forma ergonómica y permitirle el ajuste al
cuerpo del bebé.
A continuación, ingresan los elásticos de pierna impregnados de adhesivo para
sujetarse al linner y a la cubierta externa quedando atrapados (en forma de
sándwich) entre estos dos componentes. La cubierta externa ingresa por la parte
superior junto con una tela no tejida denominada Loop adherida previamente y que
cumple con ciertas especificaciones.

Ilustración 3: Ensamble

Fuente: Departamento EHS

Posteriormente se realiza el ensamble de orejas tanto frontales como posteriores: la
oreja frontal se forma con una tela no tejida que se corta en forma de campana
mediante un dado de corte permitiendo mantener la estética del producto. Este
componente ingresa al proceso trasversalmente (a 90º) a la maquina ensambladora,
donde se le aplica adhesivo y es pegada a la guía (pañal en proceso de construcción
y ensamble). De manera similar, la oreja posterior es moldeada por un dado de corte
que le da una forma anatómica y es adherida de manera continua a la misma guía.
Esta oreja es formada por dos componentes ensamblados previamente, el sms y el
velcro.
Figura 8: Flujo de Materiales (Ensamble)
ENTRADAS

Telas No Tejidas
Elásticos
Lycras
Cubierta Externa

Fuente: Autores

ETAPA

ENSAMBLE

RESIDUOS

Telas No Tejidas
Elásticos
Lycras
Cubierta Externa

3.5.2.1.3 Corte
En este punto del proceso, la guía se encuentra ensamblada con todos sus
componentes; sin embargo, todos los pañales vienen en una misma serie, uno a
continuación del otro. Por lo que es necesario realizar el corte que los separe y deje
en forma individual. Mientras se cortan, son igualmente doblados y enviados a la
etapa de empaque.

3.5.2.1.4 Empaque
El pañal ensamblado, cortado y doblado queda listo para su empaque. En esta
etapa, los pañales entran en una cadena de dedos que sirven como separadores
entre pañal y pañal. El conjunto es transportado por un sistema de bandas a la
empacadora automática que se ajusta previamente de acuerdo con los
requerimientos de empaque: condiciones de la bolsa y número de unidades a
empacar. La empacadora utiliza un empujador que introduce el pañal en la bolsa y lo
va acomodando. Una vez completada la cantidad requerida, la bolsa es sellada y
cortada.
Ilustración 4: Empaque

Fuente: Departamento EHS
Después de empacado, el producto cae a una banda transportadora y durante el
recorrido por ella se realiza el etiquetado del mismo con la información relevante de
fabricación. Este etiquetado se hace mediante la aplicación de tinta Injet.
Posteriormente, los paquetes de pañales son embalados en bolsas plásticas de

mayor tamaño dependiendo de las cantidades programadas y enviados al centro de
distribución.

ENTRADAS

ETAPA

Bolsa Interna

RESIDUOS

Recortes de Bolsa

EMPAQUE

Tinta Video Jet

Tarros de Video
Jet

Fuente: Autores

3.5.2.2.

Fluffreclaim

Esta etapa es considerada como una etapa adicional, pues no hace parte del proceso
directo de producción del pañal. Sin embargo, es parte complementaria, pues
permite recuperar y reutilizar las principales materias primas requeridas en él.
Existen dos fuentes de alimentación del FluffReclaim. Una es la que se realiza a
partir de los productos y subproductos defectuosos que se detectan a lo largo del
proceso y que provienen directamente de la línea de producción mediante un vacio
negativo que las rechaza en cualquier etapa del proceso. El otro, es el que se realiza
una vez finalizado el proceso cuando se detectan productos de rechazo.
El proceso de recuperación comienza en una tolva donde se reciben los diferentes
productos de rechazo. De allí, estos son transportados al destrozador mediante una
banda transportadora. Los pañales son destrozados por acción mecánica. El
producto de la destrucción llega a una cámara donde se realiza la separación de los
componentes por gravedad. Allí los componentes con mayor peso (SAM y Celulosa)
caen a otras tolvas para ser empacados en globos (bolsas resistentes de mayor
tamaño) y reutilizados nuevamente en el proceso productivo. La mayor parte de
celulosa vegetal es separada de las telas no tejidas (Tnt) y posteriormente
compactada. Adicionalmente, las Tnt son apartadas y compactadas convirtiéndose
en un residuo del proceso denominado SCRAP, que generalmente está compuesto
por un 90% de telas no tejidas, un de 9.7% de celulosa y un 0.3% de SAM.

3.5.2.3.

Protección femenina (PF):

Proceso en el que se producen toallas higiénicas y protectores para mujer en todas
sus presentaciones. En esta zona se encuentran ubicadas cuatro máquinas (CB11,
CB12, CB13, CB14) para elaboración de toalla; además se localizan los talleres para
mantenimiento eléctrico y mecánico, un cuarto de cambio de grado, un laboratorio
de calidad, máquina rebobinadora, cuarto de polvos, cuarto de
compresores,Mezanine de empaque manual y una bodega de almacenamiento de
producto semi elaborado.
El proceso productivo cuenta con cuatro etapas principales, como lo muestra el
diagrama de flujo (figura 10) y que serán detalladas a continuación:

Figura 9: Descripción del Proceso (PF)

PROCESO PRODUCTIVO
(Toallas Higiénicas Y Protectores)

MANTENIMEINTO, CAMBIO DE REFERENCIA,
CAMBIO DE GRADO

FORMACION

Fuente: Autores

EMSAMBLE

TRIDOBLADO

EMPAQUE

3.5.2.1.5 Formación
El proceso comienza la formación del componente absorbente de la toalla o
protector femenino. Inicialmente se desfibra la celulosa vegetal (pulpa) que llega en
rollos y se transporta al formador donde también es dosificado el super absorbente
(SAM). Estos dos componentes son mezclados y posteriormente depositados en los
moldes con vacio negativo que se encuentran en un disco rotatorio que entrega la
mezcla a la correspondiente guía.
Ilustración 5: Flujo de Materiales (Formación)

Fuente: Autores

Previamente esta guía ha sido formada mediante la unión con adhesivo de linner y
mfal. La mezcla y la guía asson adheridas conjuntamente con adhesivo caliente y
presionados por un sistema de rodillos que completan la formación del cojín
absorbente y dejan grabados en su superficie superior los canales de protección.
Figura 10: Flujo de Materiales (Formación)
ENTRADAS

Pulpa
Celulosa
SAM
Adhesivo

Fuente: Autores.

ETAPA

RESIDUOS

FORMACIÓN

Celulosa
Adhesivo

3.5.2.1.6 Ensamble
En esta etapa del proceso son adheridos al cojín absorbente los demás componentes
que conforman la toalla o protector.
Ilustración 6: Ensamble

Fuente: Autores

Inicialmente es adherida la cubierta externa, posteriormente las cintas de las alas
que son colocadas de manera continua en ambos lados del cojín y por último se
adhiere la cinta siliconada. Una vez adheridos estos componentes, la guía recibe un
corte mediante un dado de corte que le da la forma y el tamaño requerido a la
toalla.
Figura 11: Flujo de Materiales (Ensamble)
ENTRADAS

Cubierta
Externa
Cinta Alas
Cinta Siliconada
Adhesivo

Fuente: Autores.

ETAPA

ENSAMBLE

RESIDUOS

Cubierta
Externa
Cinta Alas
Cinta Siliconada
Adhesivo

3.5.2.1.7 Tridoblado
Una vez ensamblada y cortada, la toalla o protector es doblada en tres partes de
manera que se reduzca su tamaño y se facilite su empaque. Este doblado especial se
da mediante un tambor rotatorio que recibe la toalla la gira y luego la voltea para
entregarla a un canal transportador en donde a medida que avanza le realiza los
Figura 12: Flujo de Materiales (Tridoblado)

pliegues en sus dos lados.

ENTRADAS

Poly Bafle
Poly Bolsa
Adhesivo

ETAPA

RESIDUOS

TRIDOBLADO

Poly Bafle
Poly Bolsa
Adhesivo

Fuente: Autores.

3.5.2.1.8 Empaque
Al quedar doblada, la toalla es puesta sobre su envoltura. Posteriormente, una guía
mecánica levanta la envoltura por sus lados y cubre la superficie superior de la toalla
dejándola totalmente cubierta. En este momento una prensa caliente oprime los dos
extremos sobrantes de la envoltura dejándola sellada y cortando los sobrantes.
Cuando las toallas se encuentran envueltas son conducidas por una banda
transportadora y al final de esta, son empacadas automática o manualmente en sus
respectivas bolsas y de acuerdo con la presentación requerida.

Ilustración 7: Empaque

Fuente: Autores

Al terminar el empacado, se realiza el marcado o etiquetado del empaque con tinta
injet, se embalan y posteriormente se transportan al centro de distribución.

Figura 13: Flujo de Materiales (Empaque)
ENTRADAS

Bolsa Interna
Tinta de Video
Jet

ETAPA

EMPAQUE

RESIDUOS

Bolsa Interna
Recorte de Bolsa
Tarros de Video
Jet

Fuente: Autores

3.5.2.4 Áreas de apoyo
Son aquellas áreas que prestan servicios a los procesos productivos generales o
específicos de la planta. Estos servicios no intervienen en la transformación directa
de la materia prima del proceso, pero son necesarias para el funcionamiento de las
áreas que participan directamente en la fabricación y conversión del producto.

Las áreas de apoyo que prestan servicios al proceso productivo de la planta y que
son generadoras de residuos sólidos y peligrosos son:

3.5.2.4.1 Materia prima
Esta área es la encargada de suministrar las Materias Primas necesarias para la
elaboración de los productos en cada uno de los procesos productivos. Este
suministro se realiza mediante el uso de montacargas de combustión interna.
Cuenta con una bodega de 3000 m2 donde se recibe y almacena la materia prima
como lo son: rollos duros de pulpa, SAM, telas no tejidas, a nivel de piso y en el área
de estantería se almacenan adhesivos, cintas, corrugados, empaques entre otros.

3.5.2.4.2 Mantenimiento
Es el área encargada de realizar el mantenimiento tanto preventivo como correctivo
de las máquinas y equipos utilizados en los procesos productivos y en el transporte
de materiales mediante montacargas eléctricos y de combustible. Cabe mencionar
que las maquinas utilizadas para desarrollar el proceso productivo están compuestas
por sistemas mecánicos, hidráulicos, eléctricos y electrónicos.
En esta área se incluyen:
Mantenimiento General.
Taller Eléctrico para cada proceso productivo.
Taller Mecánico para cada proceso productivo.
Taller para alistamiento de cambios en máquinas.
Taller para mantenimiento de Montacargas.
Cuarto de Lubricantes.

3.5.2.4.3 Laboratorios de calidad
La planta cuenta con dos laboratorios para la verificación de la calidad de sus
productos, uno para cada uno de sus procesos productivos. Estos laboratorios

cumplen con la función de realizar diferentes tipos de pruebas al producto
terminado.
En el laboratorio de protección infantil se realizan pruebas de: absorción,
elasticidad, permeabilidad, tiempos de retención y resistencia; con el fin de
garantizar la efectividad del producto.
En el laboratorio de protección femenina se realizan pruebas de: tiempos de
descarga, resistencia, adhesividad y absorción; para garantizar la efectividad del
producto.
La principal función del área de calidad es garantizar que los productos cumplan con
la especificación definida por la compañía con el fin de que sus productos sean aptos
para el consumo y para la satisfacción del cliente.

3.5.2.4.4 Centro de distribución:
Esta área permite el almacenamiento de todos los productos elaborados por
KIMBERLY Colombia incluido los productos realizados en Planta Tocancipá. Esta
Bodega de producto terminado cuenta con un área de 17000 m2 en placa y cemento
con techo a 9metros de altura donde se encuentra almacenados los productos en
estantería de cuatro niveles. Dentro de este centro de distribución se realizan
exportaciones a otros países de Latinoamérica. Aquí se realiza el cargue y descargue
de contenedores. Para la operación de almacenamiento se utilizan montacargas
eléctricos.
Adicionalmente, la planta cuenta también con el servicio de enfermería, almacén de
repuestos y aseo general de las instalaciones. Actividades que prestan servicios
generales a la planta y no específicamente al proceso productivo; pero que deben
ser consideradas debido a que también generan ciertos residuos.
Para visualizar y conocer los residuos generados en cada una de las áreas de apoyo,
se han realizado los siguientes diagramas:

Figura 14: Residuos Generados en Mantenimiento

Fuente: Autores
Figura 15: Residuos Generados en los Laboratorios de Calidad

Fuente: Autores

Figura 16: Residuos Generados en otras Áreas

Fuente: Autores.

4

DIAGNÓSTICO, PREVENCIÓN Y MINIMIZACIÓN

Para conocer la situación actual de Colombiana Kimberly Colpapel – Planta
Tocancipá con respecto a la generación y manejo de sus residuos sólidos, tanto
convencionales como peligrosos fue necesario identificar las fuentes de generación,
clasificarlas, priorizarlas y establecer los puntos críticos que bien por su volumen de
generación o por las características de los residuos allí generados requieren de
mayor atención.
Como pudo establecerse en la descripción de áreas y procesos, existen diferentes
fuentes de generación de residuos. Sin lugar a duda, la mayor generación se
presenta durante el proceso productivo; pues en cada una de sus etapas, se
presenta un flujo de materiales que debe ser analizado
En CKC - Planta Tocancipá, se generan diferentes tipos de residuos, razón por la que
ha sido pertinente clasificarlos para posteriormente cuantificarlos de acuerdo con su
tipificación.
El diagnóstico preliminar mostrado como resumen en la tabla 5; fue producto de las
respectivas visitas de campo y el levantamiento inicial de información que se realizó
en la planta para conocer su problemática actual y encontrar sus debilidades y
fortalezas. La tabla muestra las diferentes etapas de la cadena de gestión a que son
sometidos los residuos, y establece un paralelo entre la situación encontrada y la
situación deseada. Es evidente, que la situación deseada obedece en parte, a las
metas propuestas tras la formulación e implementación de este PGIRS.

Tabla 5: Diagnostico Preliminar
CUADRO DIAGNÓSTICO PRELIMINAR
Etapa de Gestión

Situación encontrada

Imágenes

Situación Deseada

Generación

Se evidencia una alta generación de
residuos sólidos y peligrosos que en total
suman 125,482 Kg en promedio mensual.El
residuo aprovechable que mas se genera es
el plástico del cual mensualmente se
generan en promedio 98,356 Kg. De los
residuos peligrosos el mas significativo son
los residuos impregnados con grasa y aceite
del cual mensualmente se generan en
promedio 914,8 Kg. la mayor generación de
residuos se da durante le proceso
productivo.

Disminuir la generacion total de residuos
y los costos asociados a su disposición.
Realizar el correcto aprovechamiento del
material aprovechable y dar una
apropiada gestión a los residuos
peligrosos generados.

Separación en la Fuente

No se realiza una separación correcta de los
residuos peligrosos, no se cuenta con
contenedores apropiados para realizar la
separación, ni existe personal capacitado
para manipúlar dichos materiales. Falta
identificar los puntos de separación de los
residuos convencionales y cuantificar
correctamente su generación.

Separar correctamente tanto residuos
aprovechables como residuos peligrosos
para facilitar su proceso de gestión.
Capacitar el personal e identificar
correctamente los puntos de recolección

Recolección Interna

no se realiza una recolección interna de
RESPEL ni se cuenta con personal para ello.
Los residuos convencionales se estan
recogiendo de acuerdo con sus
caracteristicas pero falta implementar
recipientes acordes con la generación en
cada área.

Establecer las rutas de recolección tanto
para residuos convencionales como para
RESPEL, contar con personal asignado para
desarrollar esta función, que garantice la
recolección eficiente y segura de los
residuos generados. Contar con los
contenedores apropiados para recolectar
los residuos.

Almacenamiento Temporal

Se cuenta con un centro de acopio para
residuos convencionales y aprovechables,
pero no para realizar el almacenamiento
seguro de los residuos peligrosos. Es
necesario mejorar las intalaciones para el
almacenamiento de todos los residuos de
acuerdo con sus caracteristicas y segun la
normativa nacional vigente.

Contar con centros de acopio
diferenciados tanto para residuos
convencionales (aprovechables y no
aprovechables) como para residuos
peligrosos que tengan la capacidad
requerida y cumplan la normatividad
nacional vigente.

Recolección y Transporte

Se poseen gestores externos para realizar la
recolección de los residuos convencionales
pero no de los RESPEL. El único residuo
peligroso que se gestiona es el aceite. Falta
establecer la frecuencia de recolección,
especialmente de aquellos residuos que no
son aprovechados.

Contar con gestores externos que
garanticen los periodos de recolección de
todos los residuos generados y que
cuenten con personal y vehiculos
apropiados para esta actividad.

Tratamiento Y/O Disposición Final

muchos de los residuos generados no
cuentan con un tratamiento y/o disposición
segura que minimicen los impactos
negativos al medio ambiente. En particular
el SCRAP y el 90% de los RESPEL

Darle un tratamiento y/o disposición
segura a cada unos de los residuos
generados que ademas sea
económicamente viable para los intereses
de la Empresa. Mejorar el
aprovechamiento y reutilización de
residuos.

Fuente: Autores

4.1

CLASIFICACIÓN DERESIDUOS

Los residuos generados por CKC – Planta Tocancipá que se describen en el inventario
de residuos han sido clasificados como: Residuos No Peligrosos (divididos en
convencionales y no convencionales) y Residuos Peligrosos. Esta clasificación
obedece a la necesidad de desarrollar una línea de gestión de acuerdo con las
características principales de cada residuo. De donde resulta útil establecer que la
característica principal de gestión será el carácter de peligrosidad.
La Tabla 6 muestra el inventario consolidado de residuos generados en CKC – Planta
Tocancipá. En este inventario se ha tenido en cuenta por cada residuo identificado;
tanto el tipo de residuo, el estado y presentación en la que se encuentra, como su
área de origen o proveniencia en la planta; características de gran utilidad para
realizar una optima gestión y control de los mismos.
Ilustración 8: Presentación de residuos

Fuente:Autores

Tabla 6: Inventario de Residuos Generados en CKC

Inventario De Residuos CKC - Planta Tocancipá
Estado
Tipo
Presentación
Físico

RESIDUO

Área de Origen
Producción

N°

Nombre
1 Aceite Usado
2 Alcohol Industrial
Baterias (Plomo3 Acido)
4 Biológicos

No
Convencional convencional Peligroso

L

Unidad

Bolsa

Contenedor

Otro

Ad

PI

PF

Apoyo

XXX

xx

xx

xx

xx

xx

XXX

XXX

xx

xx

xx

xx

xx

XXX

XXX

xx

xx

XXX

XXX

xx

xx

XXX
XXX
XXX

7 Cores
8 Estibas
9 Filtros de Aceite

S

XXX

5 Calulosa
6 Cartón

No
Peligroso

XXX

xx
xx

xx

xx

XXX

xx

xx

XXX

xx

xx

XXX

xx

xx

xx
xx

XXX

xx

xx

10 Luminarias
11 Mercotac

XXX

XXX

xx

xx

XXX

xx

xx

12 Papel Archivo
13 Pilas Alcalinas

XXX

14 Plástico

XXX

XXX

xx

15 Plegadiza

XXX

XXX

xx

XXX

XXX

xx

XXX

XXX

XXX

xx

xx
xx

XXX

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx
xx

xx

xx

xx

xx

xx
xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

16 Polvo Industrial

XXX

XXX

xx

xx

17 Polystrech

XXX

XXX

xx

xx

xx
xx

18 RAEE'S

XXX

Residuos sólidos
impregnados con
20 Grasa y Aceite

XXX

XXX

xx

xx

xx

XXX

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

xx

21 Scrap
22 Tarros de Aceite

XXX
XXX

XXX

xx

xx

xx

xx

xx

23 Tarros de Pintura
24 Tarros Video Jet

XXX

XXX

xx

xx

xx

xx

xx

XXX

XXX

xx

xx

xx

xx

25 Telas no tejidas
26 Thinner
Unidad de
27 Refrigerantes
28 Varsol

XXX

xx

xx

xx

xx

29 Zuncho

XXX

Fuente: Autores.

XXX

xx

XXX

XXX

XXX

XXX

XXX

XXX

XXX

xx

xx
xx

xx

xx
xx

xx

xx
XXX

xx

xx
xx

xx

xx

xx

xx

xx

4.2

IDENTIFICACIÓN Y CODIFICACIÓN DE LAS CARACTERISTICAS DE
PELIGROSIDAD

Una vez clasificados todos los residuos, fue necesario identificar cuáles de ellos
poseen características peligrosas y definir cuáles son las características presentes en
cada uno. Los residuos peligrosos se clasificaron conforme lo establecido en el
Decreto 4741 de 2005; el cual contiene un listado de sustancias peligrosas en los
Anexos I y II; Esto es indicado mediante una codificación alfanumérica para
diferentes residuos. De esta forma, fue posible realizar la clasificación de los
residuos peligrosos generados en CKC – Planta Tocancipá.
Sin embargo, para lograr realizar una clasificación más completa se utilizó
paralelamente la clasificación INVENT, que es un sistema que cataloga los residuos
peligrosos siguiendo una codificación basada en las características fisicoquímicas de
cada residuo y que se realiza dando respuesta a un cuestionario de interrogantes
que se encuentra en el programa establecido por la CEPIS (Ver ANEXOA) y por
último se trabajo el sistema de clasificación cualitativo conocido como RESPEL y que
está basado en propiedades como: composición química, estado físico y
características de peligrosidad; de esta manera, se evitaron los análisis de
laboratorio para la determinación de las características de peligrosidad de cada
residuo y se entrega información apropiada para su correcta gestión. El compendio
de las tres codificaciones se encuentra recopilado en la tabla 7.

Tabla 7: Clasificación de residuos peligrosos
RESIDUOS PELIGROSOS
N°

Nombre

1

Aceite Usado

2

Alcohol Industrial

3

Baterias (Plomo-Acido)

4

Biológicos

5

Filtros de Aceite

6

Luminarias

7

Mercotac

8

Pilas Alcalinas

9

RAEE'S

10 Refrigerantes
11 Tarros de Aceite
12 Tarros de Pintura
13 Tarros Video Jet

14

Residuos sólidos impregnados
con Grasa y Aceite

15 Thinner

17 Varsol

Fuente: Autores

Procedencia
Residuo liquido procedente del
mantenimiento de maquinaria
industrial y montacargas.
Residuo líquido procedente de las
áreas de producción de la planta y
utilizado en el proceso de
formación.
Residuo sólido proveniente del
taller de mantenimiento
Residuos sólidos contaminados
con material biológico
provenientes de la enfermeria
Residuos sólidos provenientes
del taller automotriz

CLASIFICACIÓN DCTO
4741

CLASIFICACIÓN PROGRAMA RESPEL
1

2

3

4

5

6

18 19 20

1

54108

L

2

O

F

X

C

P

N

Y

1

55306

L

3

O

H

B

I

P

N

Y

S

3

I

M

A

I

P

N

Y

97101

S

3

B

I

N

N

N

N

Y

35107

S

2

V

F

N

C

X

N

Y

S

3

I

M

N

N

N

N

Y

S

2

M M

X

X

N

N

Y

S

2

M

N

N

N

N

Y

S

3

M M

X

N

P

N

Y

Anexo II

Codigo

E/G

CRETIP

CIIU

F/Q

Y8

A3020

6,06

E

I

9999

1

Y6, Y42

A3140

7,03

E

T,I

35,
9999

2

Y31, Y34

A1020,
A4090

T

Y1

A4020

9,13

E

P

9331

1

2

Y8

A4130

2,16

E

I

9999

1

2

1

A1030,
A2010

9

G

T

Residuos sólidos con contenido
de mercurio procedentes del área
de protección femenina

Y29

A1030

2,2

E

T

Residuo Sólido proveniente del
uso de aparatos eléctricos.
Residuos de aparatos eléctricos y
electronicos prcedentes del taller
eléctrico
Residuo proveniente del cambio
del sistema de refrigeración
Tarros vacios provenientes del
uso de aceite
Tarros vacios provenientes del
uso de pinturas
Tarros vacios provenientes del
uso de tinta Video Jet
Residuos de telas, trapos y
estopas contaminadas con grasas
y aceites y porvenientes del
mantenimiento mecánico
Residuo líquido procedente del
taller de adhesivos

Y23, Y29

Residuo líquido procedente del
taller de adhesivos

Código
Alemania

Anexo I

Y29

Tubos fluorescentes procedentes
del taller de mantenimiento

B

9999

CLASIFICACIÓN INVENT

R

Observaciones
Tratamiento

2

1

1

PREVIA DESTRUCCIÓN
Y EXTRACCIÓN DE
GASES DE MERCURIO.

2

SI NO HAY
TRATAMIENTO F/Q
ENTONCES
ENCAPSULAR

35326

1

A1180

9

G

E

I

A3180
Y8

A4130

2,16

E

I

9999

1

2

35107

S

3

O

F

N

I

R

N

Y

Y12

A4070

7,08

E

T,I

3420

1

2

55502

S

3

V

M

N

N

P

N

Y

Y12

A4070

7,08

E

T,I

3420

1

2

55502

S

3

V

M

N

N

P

N

Y

Y8

A4130

6,08

E

I

3540,
9999

1

2

54209

S

3

O

F

X

C

I

N

Y

Y6, Y42

A3140

7,03

E

T,I

35,
9999

2

1

55306

L

3

O

H

B

I

P

N

Y

Y6, Y42

A3140

7,03

E

T,I

35,
9999

2

1

55306

L

3

O

H

B

I

P

N

Y

4.3

CUANTIFICACIÓN DE RESIDOUS SÓLIDOS Y PELIGROSOS

La cuantificación de los diferentes residuos se realizó durante un periodo de seis (6)
meses comprendido entre Enero y Junio de 2010. Previo a esta etapa, se había
comenzado a desarrollar la estrategia de separación en la fuente que permitió llevar
un registro mensual de los residuos que se generaron de acuerdo a la clasificación
establecida. Cabe mencionar, que la generación de residuos no es constante en
todos los casos, por lo que fue necesario almacenar algunos residuos durante este
periodo de seguimiento con el fin de estimar generación semestral. Para registrar la
información de los residuos generados se estableció el formato para consignación
de flujo de materiales (ver Anexo B).

4.3.1 Cuantificación de la generación de residuos convencionales y no
convencionales de carácter no peligroso
A continuación se presenta la información de la generación de residuos
convencionales generados durante el primer semestre del 2010:

Tabla 8: Generación de residuos aprovechables

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

TOTAL

(Kg)

(Kg)

(kg)

(Kg)

(Kg)

(Kg)

(Kg)

RESIDUO

Telas No
Tejidas

22582

31488

165453

22908

12459

20041 274931

Plástico

104108

93659

97300

95626

92950

96924 580567

Cartón

46190

45790

49562

47020

39965

38797 267324

Fuente: Registros de generación de residuos CKC

Gráfica 1: Cuantificación de residuos aprovechables

RESIDUOS APROVECHABLES
Cantidad en Kg
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0

Fuente: Autores

La gráfica 1 nos muestra que la generación de residuos aprovechables en CKC Planta
Tocancipá es muy alta debido a los volúmenes de producción; el residuo que más se
genera es el plástico, debido a que este material es utilizado en diferentes etapas del
proceso productivo, además es usado en las actividades de embalaje de materias
primas y producto terminadopara garantizar la calidad y presentación del producto.
La generación de plásticos aprovechables es mayor de 95.000 Kilogramos
mensuales.
De los residuos no convencionales que se presentan en la gráfica 2, podemos
observar que durante el periodo de análisis, el residuo con mayor generación es el
Scrap de pañal; debido a que dentro del proceso se tiene una línea de recuperación
de celulosa y el super absorbente (SAM), lo que permite que exista una continua
generación de este residuo. Siendo de más de cincuenta mil (50.000) kilogramos
mensuales. Por su parte, la generación de polvo industrial, mayor a cuarenta mil
(40.000) kilogramos mensuales se da porque en el proceso productivo se genera
mucho material particulado que es acumulado en cada una de las plantas de
producción para su posterior recolección.

Gráfica2: Residuos no convencionales
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En la tabla 9 se muestra de forma específica cuales son los residuos que pertenecen
a cada una de las categorías mencionadas anteriormente y se muestra la generación
mensual de cada uno durante el periodo de balance, de conformidad con el registro
de residuos y la separación en la fuente realizada como estrategia para cuantificar y
prevenir la generación. De la tabla, podemos concluir que la cantidad promedio
mensual de residuos sólidos aprovechables generados por CKC Planta Tocancipá es
mayor a ciento treinta mil (130.000) Kilogramos y que durante el primer semestre
del 2010 se generaron seiscientos noventa mil (690.000) Kilogramos de residuos
aprovechables convencionales y no convencionales.

Tabla 9: Cuantificación residuos aprovechables

RESIDUO
CLOC

TELAS NO TEJIDAS

FLAPS
LINER
LYCRAS
LOOP
SHARP
TANGA
SURGE
NBL
TOTAL TNT
RECORTE ANATÓMICO PAÑAL
BOLSA INTERNA

PLASTICO

PLASTICO DE SEGUNDA
POLYS
RECORTE ANATOMICO TOALLA
BANDEJA PLASTICA
ZUNCHO
ESTIBA PLASTICA
TOTAL PLASTICO

CARTÓN

CARTON
CORES
PLEGADIZA
CELULOSA
TOTAL CARTÓN

OTROS

POLVO INDUSTRIAL
SCRAB TOALLA
SCRAB PAÑAL
TOTAL OTROS

ENERO
9942
913
8305
460
0
234
275
1036
1417
22582
23620
14430
24320
908
40480
0
350
0
104108
21910
19290
4630
360
46190
43470
23330
58450
171440

RESIDUOS APROVECHABLES
FEBRERO MARZO ABRIL
20588
9178
13948
160
0
0
10080
155535 6086
460
0
458
0
0
328
0
0
0
0
164
0
200
576
1432
0
0
656
31488
165453 22908
23210
28401
28397
7360
7226
6605
22730
20969
26566
290
0
0
39305
40389
33617
0
0
0
204
0
261
560
315
180
93659
97300
95626
20536
23859
25589
19434
23668
18858
3840
1443
1916
1980
592
657
45790
49562
47020
42430
55370
39498
16220
16843
12720
49487
62230
56039
153927 184005 155277

MAYO
4300
0
6990
691
0
0
328
150
0
12459
25310
4632
22036
0
40662
0
310
0
92950
19977
18145
878
965
39965
38610
17229
48208
144012

TOTAL DE RESIDUOS APROVECHADOS DURANTE I SEMESTRE DE 2010

JUNIO
7661
0
11026
321
0
0
94
939
0
20041
23953
5915
21619
0
45241
51
145
0
96924
20488
16728
956
625
38797
42580
15429
51934
148740

TOTAL
65617
1073
198022
2390
328
234
861
4333
2073
274931
152891
46168
138240
1198
239694
51
1270
1055
580567
132359
116123
13663
5179
267324
261958
101771
326348
957401

Promedio
10936
179
33004
398
55
39
144
722
346
73174
25482
7695
23040
200
39949
9
212
176
98356
22060
19354
2277
863
47181
43660
16962
54391
161732

690077

138015

Fuente: Autores

4.3.2 Cuantificación de la generación de residuos peligrosos

A partir de la identificación de las características de peligrosidad de cada uno de los
residuos peligrosos generados en CKC – Planta Tocancipá y de la información
recolectada tanto en los registros de generación como de disposición. Se cuantificóla
generación y actualmente se realiza su validación mediante la actualización del
registro de generadores de residuos peligrosos ante el IDEAM.

La gráfica 3 muestra la generación de RESPEL durante el periodo de análisis. En ella,
se puede observar que la generación mensual promedio es de aproximadamente
novecientos (900) kilogramos de RESPEL. Así mismo, se observa que en marzo se dio
una generación mayor que superó los 1.200 Kilogramos debido a que en este mes se
cuantificó el aceite usado almacenado durante los meses anteriores. Es importante
mencionar que la generación de residuos peligrosos no es constante debido a que la
mayoría de los residuos se generan esporádicamente y, por tal motivo, se requieren
almacenar durante un periodo no mayor a un año para estimar su generación y
lograr cuantificarlos.
Gráfica3: Generación mensual de RESPEL
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Fuente: Autores

La información ilustrada por la gráfica anterior obedece a las cantidades de residuos
peligrosos generados y/o almacenados durante el primer semestre del 2010 que se
registraron en la tabla 10. De donde se puede resaltar que los únicos residuos que se
generaron en todos los meses fueron: los envases de aceite, pintura y video jet, y los
residuos impregnados con grasas y aceites. Se debe aclarar que el aceite, los
solventes y las luminarias pueden ser generados durante todos los meses pero su
cuantificación se realiza cuando requieren ser gestionados y tras almacenar una
cantidad considerable.

Tabla 10: Generación de RESPEL

RESIDUOS PELIGROSOS GENERADOS
Residuo

ENERO

FEBRERO

Nombre

MARZO

ABRIL

MAYO

TOTAL

Promedio
Mensual

Kg

Kg/mes

603,8

100,6

41,5

151,5

25,3

5,0

10,5

1,8

13,0

2,2

9,0

26,0

4,3

2,5

2,5

0,4

15,0

57,0

9,5

JUNIO

Kilogramos

Aceite Usado

603,8

Baterias (Plomo-Acido)

110,0

Residuos Biológicos

3,5

Filtros de Aceite

13,0

Luminarias

17,0

2,0

Mercotac
Pilas Alcalinas

18,0

20,0

4,0

RAEE'S

48,5

48,5

8,1

Refrigerantes

14,5

14,5

2,4

409,0

68,2

286,0

47,7

40,0

53,5

8,9

Envases de Aceite

32,5

Envases de Pintura

25,0

Envases de Solventes

13,5

Envases de Video Jet

14,1

28,5

10,0

20,0

17,0

15,5

105,1

17,5

Residuos impregnados con Grasa y
Aceite

708,5

589,0

467,5

753,0

666,6

588,0

3.772,6

628,8

43,0

7,2

48,5

8,1

5.645,0

940,8

71,0

Solventes Orgánicos

76,0

8,0

159,5

80,0

50,0

60,0

43,0

Unidad de Refrigerantes
Total Mensual
Fuente:Autor

133,0

48,5
823,6

820,0

1.280,3

964,5

907,1

849,5

4.3.3 Categorización de generador de residuos peligrosos
Con el objetivo de conocer el tipo de generador al que corresponde CKC Planta
Tocancipá y basándose en el procedimiento de registro como generador de residuos
peligrosos solicitado por el decreto 4741 de 2005 y la resolución 1362 del 2007, se
desarrolló el cálculo de la media móvil durante el periodo de agosto del 2009 a junio
del 2010 obteniendo como resultado una generación de residuos peligrosos mayor a
mil (1.000) Kilogramos, lo que nos indica que la planta debe ser categorizada como
un Gran Generador de residuos peligrosos.
Los datos suministrados en la tabla 11 son tomados del total de residuos peligrosos
generados en cada mes de acuerdo a la cuantificación hecha previamente, es
importante aclarar que CKC Planta Tocancipá se encuentra ya registrado como
generador de residuos peligrosos ante el IDEAM desde el año 2009 y por tal motivo
se conocen datos de dicho periodo. La información suministrada en la tabla 11
servirá para la actualización del registro.
Tabla 11: Media móvil

PERIODO2009-2010
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre
Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Total En El Periodo De
Balance (Kg)

CANTIDAD TOTAL
GENERADA DE RESPEL
EN Kg

MEDIA MÓVIL
(ÚLTIMOS 6 MESES)
EN Kg

1.592,5
695,9
740,1
713,3
1.659,1
823,6
820,0
1.280,3
964,5
907,1
849,5

.
.
.
.
.
1.037,4
908,7
1.006,1
1.043,5
1.075,8
940,8

11.045,9

1.002,0

GRAN GENERADOR DE RESIDUOS PELIGROSOS
Fuente: Autores

4.3.4 Cuantificación de la generación de residuos no aprovechables
Aparte de los residuos previamente cuantificados, ha sido importante realizar un
seguimiento a aquellos residuos que se disponen como Basura y que no han sido
gestionados. Para cuantificar esta generación fue necesario analizar los registros de
salida de basura y la facturación del servicio de aseo; como también,realizar
cuarteos que permitieron identificar la cantidad relativa de los residuos
aprovechables y peligrosos que carecen de gestión y se están depositando en la
basura.
En la siguiente tabla se muestran los Kilogramos de basura dispuestos en relleno
sanitario durante el periodo de análisis de la información:
Gráfica 4: Generación de residuos no aprovechables
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15.000
10.000
5.000
0

Fuente: Autores

La gráfica4 muestra que la generación de residuos no aprovechables es superior a
los siete mil quinientos (7.500) Kilogramos mensuales; en el periodo de análisis el
mes con mayor generación fue el mes de mayo, debido a un aumento en el volumen
de producción de la planta. Adicionalmente, la generación de residuos no
aprovechables durante el primer semestre fue de aproximadamente cincuenta y
cinco mil (55.000) Kilogramos y el promedio mensual de nueve mil (9.053)
Kilogramos; esto evidencia la alta generación de material no aprovechable que
puede ser gestionado según los resultados arrojados por los cuarteos realizados(Ver
gráficas 5 y 6).En el desarrollo de los cuarteos fue necesario establecer un
procedimiento con personal de la planta y contar con el apoyo de la empresa
gestora de los residuos (Ver Anexo C).

Gráfica 5: Residuos encontrados cuarteo 1
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Fuente: Autores

El 100% corresponde a un total de 62.5 Kg, que es la cuarta parte de los 250 Kg
totales que se tomaron como muestra para la ejecución del cuarteo. De acuerdo con
este cuarteo, el 40% de los residuos que se encuentran en la basura son
efectivamente no aprovechables, el 44% es material aprovechable que podría
recuperarse. Y el 16% restante son residuos peligrosos que deben ser gestionados
según la normatividad.
Al igual que en el primer cuarteo la muestra correspondió a una cantidad de 250 Kg
de la cual se tomó su cuarta parte (62.5 Kg) equivalente al 100% del material. De
acuerdo con los resultados, el 37% de los residuos que se encuentran en la basura
son efectivamente no aprovechables mientras que el 41 % es material aprovechable
que podría ser recuperado y el 22% restante son residuos de carácter peligroso que
deben ser gestionados acorde con la normatividad nacional vigente.

Gráfica 6: Residuos encontrados cuarteo 2
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Fuente: Autores

Después de realizar estos dos cuarteos se observa que en general el 40% de los
residuos, son residuos no aprovechables que deben ser destinados a un relleno
sanitario sin recurrir a ningún proceso de gestión adicional, entre los cuales se
encuentran los residuos sanitarios, vasos desechables y algunas envolturas o
empaques de artículos de uso cotidiano. Por su parte, es necesario trabajar en el 60
% restante para obtener una disminución significativa en la generación de basura en
la planta y minimizar los impactos negativos al ambiente. Los materiales en los
cuales se debe enfocareste trabajo; son el cartón y el papel que probablemente se
esté generando en oficinas y bodegas, y los residuos peligrosos debido a que no hay
un lugar de almacenamiento y no se ha trabajado en la clasificación y segregación
apropiada de los mismos.

4.4

DISTRIBUCIÓN ESPACIAL DE LA GENERACIÓN DE RESIDUOS

La representación gráfica de algunos de los aspectos involucrados en la generación
interna de los residuos, se realiza mediante la elaboración de un esquema gráfico
conocido como ecomapa; esta herramienta, permite mostrar la distribución espacial
de los puntos de generación de residuos y su tipificación de acuerdo con la
clasificación dada. El Anexo D corresponde al Esquema elaborado para CKC – Planta
Tocancipá. Este esquema, muestra una perspectiva global de los residuos generados
y permiteestablecer el sistema de recolección interna y la identificación de los
puntos críticos de generación.
Además, mediante esta herramienta se muestra la distribución espacial de cada una
de las áreas que componen la planta y se visualiza la distribución interna de las dos
plantas de producción, el centro de distribución y las áreas de almacenamiento; que
son los componentes principales para tener en cuenta en el desarrollodel esquema
de gestión para los residuos sólidos y peligrosos generados en las instalaciones de la
planta.

4.5

MATRIZ DOFA

La matriz DOFA elaborada a continuación es una herramienta que permite evaluar el
entorno de Planta Tocancipá a nivel ambiental y específicamente a lo que se refiere
a gestión de los residuos o desechos tanto peligrosos como no peligrosos generados.
A continuación se plantean las debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas
que se presentan en cada una de las áreas de la planta. Para el diseño de la matriz
DOFA que se presenta en la tabla 12, se realizó una etapa de observación e
investigación dentro del proceso productivo, donde se realizaron una serie de visitas
y entrevistas con los profesionales de área y operarios. Además de realizar un
diagnóstico preliminar sobre la generación y manejo de los residuos peligrosos
dentro de la Planta.

Tabla 12: Matriz DOFA

Dentro de la planta no hay un manejo integral de todos los residuos generados.
El personal operativo no clasifica correctamente los materiales que pueden ser aprovechables.
No se cuenta con un sistema de codificación de colores que permita la segregación de los residuos
El 50% de los residuos que se pueden aprovechar son depositados en la basura.
Debilidades

Los contratistas no conocen el manejo de los residuos sólidos y peligrosos.
No existen contenedores para depositar los residuos peligrosos en ninguna de las áreas.
No hay un lugar idóneo para almacenar temporalmente los residuos peligrosos generados.
No se cuenta con rutas de recolección internas de residuos peligrosos.
No se realiza una gestión externa apropiada al 90% de los residuos peligrosos generados.

Fortalezas

La empresa busca mejorar su gestión integral de residuos y cuenta con un presupuesto para su
implementación.
El personal tiene disposición para recibir información e realizar cambios que permitan la minimización de la
generación de residuos sólidos y peligrosos.
La empresa cuenta con un programa de salud ocupacional, y todos los trabajadores cuentan con sus
elementos de protección personal.
La empresa cuenta con un sistema de gestión integrada (EHS) dándole gran importancia a la gestión
ambiental.
Se realizan reuniones diarias y semanales con la gerencia donde se tratan temas ambientales, de seguridad y
de producción.
Actualmente existe un gestor externo que coordina labores de recolección, transporte y aprovechamiento de
residuos convencionales aprovechables.

Oportunidades

La planta cuenta con la infraestructura necesaria para implementar un manejo integral de los residuos sólidos
y peligrosos generados en esta.
Se encuentra en proceso de diseño y construcción el centro de acopio para residuos peligrosos que garantice
su almacenamiento temporal controlado.
Se cuenta con el apoyo de la alta gerencia para realizar el proceso de capacitación al personal directo e
indirecto en el manejo y disposición de los residuos generados en la planta.
Actualmente existen sistemas de tratamiento y/o disposición certificados para gran parte de los residuos
generados.

Amenazas

Aumento de los riesgos e impactos ambientales generados por la mala gestión de los residuos.
Aumento significativo en la generación de residuos sólidos y peligrosos que conllevanal aumento en los costos
asociados a su disposición.
Contaminación de las fuentes de agua y desestabilización del suelo por mala disposición delos residuos no
convencionales como el SAM (súper absorbente)en las áreas cercanas a estas.
Incumplimiento de la normatividad ambiental vigente que podría ocasionar sanciones a la empresa.

Fuente: Autores

4.6

ALTERNATIVAS DE PREVENCIÓN Y MINIMIZACIÓN

Una vez establecida la línea base y habiendo identificado, clasificado y cuantificado
la generación de residuos en CKC – Planta Tocancipá, se han formulado algunas
alternativas para prevenir y minimizar tanto la cantidad de residuos generados como
la peligrosidad de los mismos.
Las alternativas formuladas han sido propuestas para las diferentes etapas de la
cadena de gestión de residuos: generación, recolección, almacenamiento,
transporte y disposición final. El objetivo general de su formulación es la
minimización de los residuos generados de acuerdo al manejo actual que se les está
dando a los mismos. Estas alternativas están compuestas por medidas como las
buenas prácticas, los cambios en los procesos, y las mejoras tecnológicas. Cada
alternativatraeconsigo implicaciones técnicas, ambientales y económicas. Estas
alternativas proponen principalmente la implementación de buenas prácticas que
permitan tener un aprovechamiento económico de algunos residuos, una
disminución de costos asociados a la disposición de estos y una minimización de
impactos ambientales originados por la generación de residuos en los procesos
realizados por CKC – Planta Tocancipá en sus diferentes áreas.
El planteamiento de dichas alternativas se realiza por medio de una matriz que se
muestra en la tabla 13y que permite visualizarlas según la etapa de gestión a la que
corresponde.

Es necesario hacer notar que dentro del alcance de este trabajo se busca ejecutar la
mayoría de las alternativas formuladas; razón por la que seha realizado su
valoración y se ha revisado la disponibilidad de recursos previamente. Sin embargo,
como se ve, muchas de las alternativas propuestas no requieren de grandes
implicaciones económicas. Los costos asociados a la implementación de dichas
alternativas también aparecen indicados en la tabla 13. Es necesario aclarar que en
materia de mejoras tecnológicas no fue posible desarrollar un análisis de proceso
profundo que permitiera adoptar un mayor número de alternativas que apuntarán a
reducir la generación de residuos en el proceso productivo. Esto principalmente fue
debido a que no se conto con el respaldo de la alta gerencia y el área de producción
para intervenir directamente el proceso y este ya se encuentra estandarizado a nivel
mundial.

Tabla 13: Alternativas para el manejo de residuos
ETAPA
DE
GESTI
ÓN

IMPLICACIONES DE LAS ALTERNATIVAS
ALTERNATIVA

TÉCNICAS

AMBIENTALES

ECONÓMICAS

INVERSIÓN
ANUAL

AHORRO
ESTIMADO

Buena
Práctica

Disminución en la
Control en el consumo
generación de
de Materias Primas.
residuos.

Reducción de costos
en el sobre consumo
de las materias
primas.

Sin costo.

2-5% del
consumo de
MP

Buena
Práctica

Se facilita la gestión
de los residuos de
acuerdo con sus
características
fisicoquímicas.

Minimización de la
generación de
residuos.

Ahorro en la
disposición final de los
residuos no
aprovechables.

4.000.000

40-60% de la
facturación
de aseo

Evitar el uso de
Sustituir el uso de telas y estopas para
Minimización de la
Buena
materiales poco
limpiezas en maquinaria y otras
generación de los
Práctica. absorbentes en tareas
tareas.
RESPEL.
de limpieza.

Ahorro en el manejo e
incineración de los
RESPEL.

5.800.000

40-60% de las
telas y
estopas
dispuestas

Sin Costo.

30-50% de los
envases
dispuestos

3.600.000

10% del
consumo de
aceite y el
40% en su
disposición.

Consolidar un equipo de mejora
continua (EMC) para optimizar el
consumo de Materia Prima.

Reforzar y fortalecer la clasificación y
selección en la fuente del material
aprovechable.
GENERACIÓN

TIPO DE
MEDIDA

COSTO ALTERNATIVA

Desarrollar un sistema de devolución Buena
Aumento en el reuso
pos consumo de envases y empaques. Práctica. de envases.

Disminución de la
cantidad de RESPEL
generados.

Ahorro y disminución
de costos en el
manejo de RESPEL.

Realizar un control de fugas y
sobrantes de aceites en las máquinas
de producción.

Reducir la generación
de RESPEL, además
evitar la
contaminación de un
recurso.

Ahorro en el consumo
de aceite y costos
asociados a su
disposición.

Mejoras
Tecnoló Evitar fugas de aceite.
gicas

RECOLECCIÓN
ALMACENAMIENTO

Establecer los puntos de separación
para cada uno de los residuos.

Buena
Aumento de
Práctica.
contenedores según
los residuos que se
Mejoras
generen en cada una
Tecnoló
de las áreas.
gicas.

Facilitar el
tratamiento y
disposición de cada
uno de los residuos de
acuerdo con sus
características.

Capacitación del personal

Obtener personal de
la planta capacitado
Buena
en temas de
Practica.
segregación y manejo
de RESPEL.

Garantizar el manejo
seguro de los
diferentes residuos
generados.

Costos asociados al
programa de
capacitación.

2.100.000

Establecer zonas de transferencia de
los residuos recolectados en las
diferentes áreas.

Acondicionamiento de
las zonas
Buena
seleccionadas para
Practica.
desarrollar la
recolección.

Garantizar el manejo
seguro de los
diferentes residuos
generados.

Adquirir la logística
necesaria para la
transferencia de cada
uno de los residuos.

1.850.000

Establecer y diligenciar formatos para
la recolección de los RESPEL en cada
una de las áreas.

Controlar el ingreso
Buena
de RESPEL al centro
Practica.
de acopio.

Conocer la
procedencia de los
RESPEL.

Costos asociados a la
papelería usada en la
recolección de
RESPEL.

360.000

Optimización del Centro de acopio de
residuos sólidos.

Mejora
Tecnoló
gica

Mejoramiento del
estado de las
instalaciones del
centro de acopio
siguiendo criterios
técnicos y de
seguridad.

Compra y mejora de
los contenedores
seleccionados para la
segregación.

Garantizar el buen
Compra de materiales
estado de los residuos
para realizar la
almacenados dentro
optimización.
del centro de acopio.

27.665.000

8.000.000

Ahorro del
40-60% del
servicio de
facturación +
Aumento del
50% en
ingresos por
aprovechami
ento de
material.

Aumento del
50% en
ingresos por
aprovechami
ento de
material.

Adecuación y optimización del centro
de acopio (C.A.) de RESPEL.

TRANSPORTE

Capacitación del personal a cargo de
la operación del C.A. de RESPEL y
aprovechables, sobre seguridad
industrial y salud ocupacional.

Mejora
Tecnoló
gica.

Construir el C.A. para
el almacenamiento
seguro de los RESPEL
cumpliendo los
criterios de
almacenamiento.

El personal encargado
del manejo de RESPEL
estará capacitado
Buena
sobre la importancia
Practica.
del uso de los EPP
(Elementos de
Protección Personal)

Reducción del riesgo
al medio ambiente.

Reducir los riesgos de
accidentalidad y
vulnerabilidad de los
operarios del C.A.

Costos de adecuación
de las instalaciones y
compra de materiales
para la construcción
del C.A.

Costos asociados al
programa de
capacitación.

Controlar la
Establecer y diligenciar los formatos
Buena
recolección y el
para el manejo externo de los RESPEL. Practica. transporte externo de
los residuos.

Garantizar la gestión
Impresión de los
externa de los RESPEL. formatos.

Verificar que el gestor externo cumpla
Revisión a los
Buena
con la normatividad nacional vigente
vehículos
Practica.
para el transporte de residuos.
transportadores.

Costos de personal
Garantizar la gestión
encargado de la
externa de los RESPEL. revisión y de los
cargues.

Fuente: Autores

65.000.000
Ahorro por
disposición
no controlada
de RESPEL
y/o sanciones
asociadas.
800.000

360.000

Sin Costos
Directos.

Disminución
en costos
asociados a la
disposición
No
controlada de
residuos.

5

MANEJO INTERNO AMBIENTALMENTE SEGURO

Considerando los lineamientos establecidos por el MVADT; a través de este
componente, se busca presentar y documentar las acciones y medidas de gestión
adoptadas por CKC – Planta Tocancipá tendientes a garantizar el manejo seguro y
ordenado de sus residuos en sus respectivas instalaciones y de acuerdo con sus
características. Para cumplir con esto; se han establecido medidas que permiten el
manejo diferenciado de los residuos peligrosos de aquellos que no lo son. Evitando
su mezcla y/o contacto con otras sustancias. Así mismo, se ha adoptado una
codificación interna y un sistema de recolección y almacenamiento diferenciado
basado en la normatividad nacional vigente. A continuación, se describen cada una
de las diferentes acciones y medidas adoptadas:

5.1

ACONDICIONAMIENTO

El acondicionamiento está compuesto por tres sub- etapas: la compatibilidad, el
rotulado de los residuos y el etiquetado de envases y embalajes. El
acondicionamiento es una etapa que permite empezar a garantizar el manejo
seguroprincipalmente de los RESPEL y que además,permite diferenciar el manejo
interno de los mismos con miras a su gestión externa controlada. Es necesario
aclarar que las medidas de acondicionamiento y compatibilidad se establecieron
principalmente para aquellos residuos con características de peligrosidad, pues en
los demás casos no resulta necesario realizarlo. Sin embargo, en materia de
envasado y rotulado se consideraron todos los residuos generados en la planta.

5.1.1 Compatibilidad de residuos
Como se ha definido anteriormente, basado en las características de peligrosidad de
los residuos generados; es importante, establecer los requisitos básicos para el
manejo y almacenamiento de estos, de manera que se eviten potenciales

reacciones, alteraciones y peligros adicionales, ocasionados por la reunión de
residuos peligrosos que logren tener un grado de incompatibilidad. Es por esta
razón, que ha sido necesario diseñar la matriz de compatibilidad que se muestra en
lafigura 18. Esta matriz, incluye las relaciones de compatibilidad que existen entre
los 16 residuos peligrosos que fueron identificados y codificados previamente, y ha
sido usada como guía para definir el almacenamiento de los mismos en su
respectivo centro de acopio.

Figura 17: Matriz de Compatibilidad de RESPEL
RESPEL
N°

Nombre

CRETIP

1

Aceite Usado

2

Baterias (Plomo-Acido)

3

Residuos Biológicos

P

4

Filtros de Aceite

I

5

Luminarias

T

6

Mercotac

T

7

Pilas Alcalinas

8

RAEE'S

T

9

Refrigerantes

I

10 Envases de Aceite

I

11 Envases de Pintura

T,I

12 Envases de Solventes

T,I

13 Envases de Video Jet

T,I

14

Residuos impregnados
Grasa y Aceite

15 Solventes Orgánicos

Fuente: Autores

I
C,T

C, T

con

I
I, T

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16

BAJO RIESGO: Significa que pueden estar colocados en el mismo compartimiento.
RIESGO MEDIO: Significa que deben ser colocados en compartimientos diferentes o
puede requerirse una separación constituida por un compartimiento intermedio
completo.
RIESGO ALTO: Significa que deben estar colocados en compartimientos o bodegas
diferentes.
RIESGO NO IDENTIFICADO: Significa que se desconoce su compatibilidad.

La matriz de compatibilidades nos muestra que de acuerdo a las características
fisicoquímicas de los residuos no existe ninguno que deba estar totalmente
separado de los demás, es decir, en bodegas diferentes; por lo que en términos
generales todos los residuos peligrosos generados en la planta pueden compartir el
mismo almacenamiento; siempre y cuando, se tomen las medidas respectivas en su
embalaje, envasado y etiquetado y se adopten las medidas correspondientes de
seguridad. Es importante hacer referencia a que la medida principal fue adoptar una
correcta distribución de los residuos dentro del almacenamiento temporal
diseñado,además de prevenir las posibles reacciones y mezclas entre los residuos;
haciendola separación de compartimientos y la canal de recolección de líquidos
como medida de contingencia a los derrames principalmente de aceite usado.

5.1.2 Envasado:
Para realizar el envasado de los residuos convencionales, y específicamente el de los
RESPEL, fue necesario tener en cuenta las características de peligrosidad, el estado
físico delos residuos y la compatibilidad entre estos. Las actividades de envasado no
soncomplicadas de realizar, debido en parte a que los residuos son generalmente
sólidos y existen muy pocos líquidospeligrosos generados en diferentes puntos de la
planta; sin embargo, ha sido necesario considerar el Decreto 1609 de 2002
publicado por el ministerio de transporte, en donde se establecen disposiciones
generales para el manejo y transporte de mercancías peligrosas y sehacereferencia a
la Norma Técnica Colombiana NTC 4702 que establece los requisitos para el
embalaje y envasado de este tipo de residuos según su clase.
Considerando lo anterior se deben tener en cuenta los movimientos requeridos para
realizar el envasado desde el punto de generación de los residuos hasta su llegada al
almacenamiento temporal para su posterior manipulación y entrega al
transportador de conformidad con la normativa.

Los RESPEL sólidos son separados en el punto de generación, esta separación ha de
ser ejecutada por cada uno de los operarios en el momento de la generación,
después debe ser identificado como material peligroso y depositarse dentro del
recipiente designado para estos en cada una de las áreas; Algunos pueden ser
combinados, teniendo en cuenta su compatibilidad y otros irán directamente al
centro de acopio de RESPEL. Los residuos líquidos deben ser segregados al igual que
los sólidos, pero en ningún momento deben combinarse porque podría alterarse la
composición química, dificultar las alternativas de gestión al formar un nuevo Respel
con características que podrían ser incluso de mayor peligrosidad.
La selección de los envases se realizo con base a las características del residuo, en
cumplimiento con la normativa mencionada y considerando criterios como:
Que sean resistentes a los golpes, debido a que en planta hay movimiento de
materiales con montacargas estos contenedores estarán expuestos a estas
condiciones.
De fácil manipulación para su recolección interna.
No deben presentar riesgos de fugas o pérdidas al ser manipulados.
Su espesor debe evitar filtraciones y soportar los movimientos necesarios en
el lugar del almacenamiento.
La capacidad debe estar acorde a la cantidad de residuos generados.
De fácil manipulación y manejo para su transporte.
Que el material de fabricación brinde seguridad y evite los riesgos presentes.
En la tabla 14se muestran los envases utilizados en la planta para almacenar
temporalmente cada uno de los residuos, incluidos los residuos aprovechables. Así
comotambién se especifica: el costo unitario, la cantidad utilizada y el valor total de
adquisición de estos recipientes. Es importante aclarar que estos recipientes son
100% reutilizables y su vida útil dependerá del manejo que se les dé; tanto por parte
de los operarios como de la empresa transportadora.

Tabla 14: Envasado de residuos

Fuente: Autores.

Al realizar la separación de los residuos en estado sólido, y como alternativa de
acondicionamiento y embalado, los residuos contaminados con grasa y aceite serán
compactados para facilitar su transporte y almacenamiento. Dicho proceso se realiza
dentro del centro de acopio de residuos sólidos ya que en este se cuenta con una
máquina compactadora; de la misma manera, este proceso se realiza para los
residuos sólidos aprovechables, como son: cartón y celulosa, plástico, papel, scrap,
telas no tejidas y cores. Los embalajes que se obtienen de la compactación de cada
uno de los residuos tienen un peso que oscila entre los 250 y 320 Kilogramos,
facilitando su manejo interno y posterior transporte. La ilustración 9 muestra el
residuo compactado y embalado.
Ilustración 9: Residuo compactado

Fuente: Autores

5.1.3 Rotulado y Etiquetado de Envases

Con el fin de facilitar la separación en la fuente ha sido necesario ubicar en cada
punto de generación envases o recipientes para cada tipo de residuo. Estos
contenedores han sido rotulados e identificados de tal manera que puedanser
distinguidos de los otros materiales.
Para los residuos sólidos aprovechables y no aprovechables se adoptó la codificación
internacional de colores (Ver figura 19) enel área de administración y en las áreas
exteriores. Por su parte, al interior de la planta de producción y específicamente en
las diferentes etapas de proceso, no se ha considerado aplicar un código de colores
debido a que los recipientes diseñados (Módulo de aros metálicos) son todos del

mismo tipo, material y color. Además, pueden ser usados para disponer diferentes
elementos y materiales conforme la necesidad.Estos módulos dearos, se diseñaron
para disponer temporalmente cada uno de los residuos generados en el proceso
productivo, facilitando la cuantificación de los residuos generados y el control de
consumo de materias primas.

Figura 18: Código de colores áreas externas

No aprovechables
Envases de plástico y vidrio
Cartón y papel de archivo
Residuos peligrosos

Para realizar su distinción e indicar que tipo de residuos deben ser dispuestos en
cada aro; se realizó el correspondiente etiquetado en cada punto de generación;
nombrando el residuo que debe ser dispuesto y pintando su estructura de color rojo
en el caso de los RESPEL y de color Blanco en el caso de los materiales
Aprovechables. Cada tren de aros ha sido identificado conforme la necesidad, es
responsabilidad de la tripulación en cada una de las máquinas separar
correctamente los residuos allí generados. En la ilustración 10 se muestra uno de los
módulos de clasificación, allí se muestra el tamaño, la presentación e identificación
de cada uno de estos.
Ilustración 10: Módulos de separación de residuos

Fuente: Autores

Una vez se tengan envasados los diferentes residuos, se debe proceder alrotulado
y etiquetado. Lo que tiene como objetivo principal identificar los residuos para su
manejo y reconocer la naturaleza del peligro que representa, alertando a las
personas involucradas en el manejo y transporte de los mismos. Para esto, se
utilizan etiquetas en los envases que contienen información relacionada conla
identificación del residuo, su recolección y responsable. El modelo de la etiqueta
adoptada se muestra en la figura 20.En esta, se encuentra básicamente consignada
la información sobre el tipo y nombre del residuo, su procedencia y la cantidad
presente del mismo en unidades o kilogramos. Así mismo, se deberá colocar el
pictograma correspondiente a cada residuo peligroso.Estos pictogramas deben ser
usados en conformidad con la Norma Técnica Colombiana NTC 1692.

Figura 19: Etiqueta de rotulado para residuos

ROTULADO DE RESIDUOS
Residuo:
planta tocancipá

Tipo:

Origen o Procedencia
Peso en Kg o cantidad
Pictograma
Fecha de Recolección
Responsable
Fuente: Autores

En la tabla 15 se muestran los pictogramas que corresponden a cada uno de los
residuos peligrosos generados de acuerdo con sus características de peligrosidad
(CRETIP).Es pertinente mencionar que estos pictogramas deberán ser usados para el
rotulado de los materiales peligrosos en el momento de su recolección.

Tabla 15: Pictogramas de envase y transporte de residuos

Fuente: Autores

5.2

MOVILIZACIÓN INTERNA

La movilización interna corresponde a la forma como los diferentes residuos son
trasladados desde los diferentes puntos de generación hasta el correspondiente
almacenamiento temporal dentro de las instalaciones de CKC Planta Tocancipá.
Dentro de esta etapa se han definido y establecido tanto las rutas como las
frecuencias de recolección y lógicamente los recursos a utilizar para realizar esta
operación. Se espera que bajo estos parámetros se mejore la eficiencia y se
incremente la seguridad en la operación de manejo interno de los residuos. Así
mismo, es importante aclarar que debido a las características de peligrosidad de los
RESPEL ha sido necesario establecer dos rutas de recolección diferenciadas.

5.2.1 Frecuencias y horarios de recolección
Para permitir que exista un orden y periodicidad en la operación de recolección de
los residuos generados a fin de optimizar la operación y el tiempo de los operarios
encargados de realizarla, ha sido necesario establecer las siguientes frecuencias y
horarios de recolección de acuerdo con la generación de residuos encontrada. Estas
frecuencias se han establecido en conformidad con las cantidades de generación
determinadas en el diagnóstico, el horario de trabajo del personal a cargo de la
recolección y la capacidad de los contenedores y/o recipientes adquiridos para el
almacenamiento temporal en cada una de las áreas de la planta. Así mismo, es
necesario mencionar que aunque la planta trabaja las 24 horas al día; no es
requerido establecer recolecciones nocturnas para todos los residuos porque por un
lado se aumentarían los costos de la operación y por el otro los contenedores
adquiridos logran amortiguar la cantidad de residuos generados durante el periodo
nocturno.Para manejar mejor esta situación se ha observado la operación durante
diferentes periodos de tiempo y se han realizado los ajustes pertinentes. Como se
menciona en la tabla 16, los únicos residuos que deben ser recogidos
continuamente son los residuos de cartón, plástico, telas no tejidas y polystrech;
todos estos aprovechables y generados durante el proceso productivo.
Es necesario recordar que muchos de los residuos son generados de forma no
continua por lo que el operario encargado se encuentra en libertad de recolectarlos
cuando considere necesario y para esto debe realizar rondas de supervisión y
mantener comunicación con las diferentes áreas.

Tabla 16: Frecuencias de recolección interna de residuos

RECOLECCIÓN INTERNA
Residuos a Recoger
No aprovechables

Frecuencia
1 vez por turno

Horario
7 a.m.2 p.m. y 10 p.m.

(3 veces/día)
Aprovechables

Continúo

Turno 1: 6 a.m. – 2 p.m.

(Cartón, Plástico y
telas no tejidas).

(Varias veces al día).

Turno 2: 2 – 10 p.m.

Plástico Polystrech

3 veces por turno (9
veces/día)

Turno 3: 10 p.m. – 6 a.m.
Turno 1: 6 a.m. – 2 p.m.
Turno 2: 2 – 10 p.m.
Turno 3: 10 p.m. – 6 a.m.
Materiales
contaminados con
Grasa y Aceite

3 veces/semana

Lunes turno 1
Miércoles turno 1
Viernes turno 1

Biológicos

1 vez/semana

Miércoles turno 1

Papel Archivo

1 vez/semana

Miércoles turno 1

Fuente: Autores

5.2.2 Rutas de circulación
Para el desarrollo de este numeral se diseñaron dos rutas de circulación de residuos;
con el fin de separar la movilización interna de los residuos peligrosos de aquellos que

no lo son evitando la contaminación de otros residuos y manteniendo las normas de
seguridad establecidas para la manipulación. La ruta de circulación de residuos o
desechos peligrosos fue diseñada como herramienta para optimizar el movimiento
interno de los RESPEL desde el punto o la fuente de generación hasta el centro de
almacenamiento temporal de desechos peligrosos.La recolección y circulación de los
residuos se debe realizar en los tiempos y con las frecuencias establecidas
anteriormente. Además de hacerse con los equipos formulados para tal fin y con el
personal capacitado para ello.
Las rutas de circulación de residuos son mostradas en el ANEXO D, allí se indican los
recorridos establecidos y se muestran también los puntos de generación según el tipo
de residuo al que corresponda (convencional, no convencional y peligroso). Para el caso
de los residuos convencionales que son los de generación continua; se han establecido
adicionalmente tres (3) estaciones internas de transferencia que permiten mejorar la
eficiencia de la operación.

5.2.3 Medios o equipos de movilización
Con el fin de proteger la salud ocupacional de los operarios encargados, minimizar
los riesgos ambientales asociados a la manipulación y manejo de residuos
especialmente peligrosos y mejorar la actividad de circulación de los mismos
cumpliendo con las características técnicas, ha sido necesario disponer de los
siguientes equipos:

Tabla 17: Equipos de movilización de residuos

Equipo

Características y Operación

Carro Metálico
Canastilla metálica con ruedas
en goma que permite movilizar
diferentes
residuos
tanto
empacados como sin empacar
dentro de las áreas internas
como externas de la planta.

Montacargas
Equipo de combustible (gas)
utilizado para trasladar los
recipientes y bigbags con
residuos hasta el centro de
acopio de una manera más
práctica y eficiente.

Contenedor
ruedas

Plástico

con
Contenedor plástico ideal para el
almacenamiento temporal y el
traslado de residuos empacados.
Tiene una capacidad mayor a los
100kg y sus ruedas de goma
permiten su fácil desplazamiento
tanto en áreas interiores como
exteriores.

Big-Bag o Globo Plástico
Estas bolsas de gran tamaño y
alta resistencia que provienen
del vaciado de una de las
materias primas del proceso, son
reutilizadas para almacenar y
transportar residuos de gran
volumen. Para su manejo se
requiere el uso del montacargas.

Fuente: Autores

5.3

ALMACENAMIENTO

El almacenamiento de los residuos en las instalaciones del generador, es sin duda,
una de las etapas finales en la gestión interna de los mismos y se convierte en la
etapa previa a la gestión externa, previa a la entrega de los mismos al transportador.
Esta etapa persigue el acopio ambientalmente seguro y organizado de los diferentes
residuos recolectados. Como se mencionó previamente en la matriz de alternativas,
fue necesario establecer un área específica y exclusiva para poder almacenar los
residuos generados temporalmente. Así mismo, y de acuerdo con las características
de peligrosidad de los residuos generados fue necesario dividir y separar el
almacenamiento de los residuos peligrosos de aquellos que no lo son y de esta
manera cumplir con lo expuesto en el artículo 10 del decreto 4741 de 2005 donde
especifica que el almacenamiento de los residuos peligrosos en las instalaciones del
generador no podrá superar un tiempo mayor a doce (12) meses.
Actualmente los residuos generados por CKC Planta Tocancipá son almacenados en dos
unidades de almacenamiento diferenciadas. El primero fue acondicionado para realizar
el almacenamiento de aquellos residuos que no presentan características de
peligrosidad y que son objeto de disposición controlada y/o aprovechamiento, como es
el caso, de la celulosa, el plástico, las telas no tejidas, el scrap, el cartón y el papel
principalmente.Este acopio permite realizar la operación de acondicionamiento y
embalado de los residuos mencionados anteriormente ya que cuenta con la operación
de compactado.
Por otro lado, fue necesario entonces diseñar y construir un nueva unidad de
almacenamiento que tuviera las características apropiadas para realizar el
almacenamiento de los residuos peligrosos (ver Anexo E y F)y que obedezca a los
parámetros incluidos en la guía desarrollada por el MAVDT.
Ilustración 11: Centro de acopio de residuos peligrosos

Fuente: Autores.

Para llevar un control de los residuos peligrosos que son generados dentro de la planta y
almacenados en el centro de acopio; fue necesario crear un formato de ingreso al
centro de acopio (ver Anexo G), donde se especifica fecha de ingreso, área generadora,
colaborador que hace el ingreso, residuo que ingresa, presentación del residuo y
cantidad aproximada.

5.3.1 Condiciones técnicas del centro de acopio de RESPEL
Para la construcción del centro de acopio de RESPEL se tuvieron en cuenta las
condiciones técnicas de diseño y operación de acuerdo a lo establecido en la guía de
almacenamiento y transporte de sustancias o residuos peligrosos del Ministerio de
Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial. En donde se especifica el tipo de
cubierta, piso, ventilación, señalización, drenaje, iluminación y estructuras del
centro de acopio como se muestra en la tabla 18.

Tabla 18: Condiciones técnicas del centro de acopio de RESPEL

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

OBSERVACIONES

Requerimientos
almacenamiento
de RESPEL

Los residuos para almacenar dentro del centro de
acopio deben estar etiquetados, pesados y rotulados.
El personal a cargo del manejo del centro de acopio
debe estar capacitado sobre los riesgos y peligrosidad
de las sustancias que son almacenadas dentro del
mismo.
Se debe llevar hojas de seguridad de cada uno de los
residuos almacenados.
Diligenciar el formato interno de ingreso de RESPEL al
centro de acopio temporal (ver AnexoG).

Ubicación

Debe estar lejos de fuentes de captación de agua
potable, de áreas inundables y de posibles fuentes de
peligro.
Debe ser de fácil acceso para el transporte o en caso de
emergencia.

Diseño

Está diseñado para que cada residuo sea almacenado
según sus características de peligrosidad siguiendo la
matriz de compatibilidad.
Las áreas de almacenamiento cuentan con el espacio
suficiente para realizar movimientos y el manejo
seguro de los residuos.
El centro de almacenamiento está construido con
materiales no combustibles.
Los residuos están debidamente separados según la
distribución establecida.

Muros
contrafuego

Las paredes externas y las divisiones internas, están
diseñadas para actuar como rompedores de fuego.
Los materiales utilizados para la construcción del
centro de acopio de CKC planta Tocancipá, debido a su
resistencia al fuego y estabilidad son el concreto y los
bloques de cemento.
Para dar mayor estabilidad a los muros se construyeron
columnas ( pilastras)
Las cañerías, los ductos y cables eléctricos están
cubiertos por materiales retardantes de fuego.

Salidas de
Emergencia

El centro de acopio de CKC Planta Tocancipá cuenta con
una salida de emergencia.Esta salida fue diseñada para
evitar que el personal a cargo del manejo del Centro de
acopio quede atrapado en caso de emergencia.
La puerta de emergencia abre en sentido de la
evacuación, las llaves del CA debe tenerlas solamente
el encargado del almacenamiento de los residuos.

Piso

El piso es de material impermeables con el fin de evitar
infiltraciones de las sustancias al suelo.
Dentro del centro de acopio se utilizo pintura epóxica
por su resistencia a los materiales corrosivos.
El piso es totalmente liso y sin grietas, de fácil limpieza.
Dentro de la construcción del centro de acopio se tuvo
en cuenta una pendiente del 1 % para garantizar que
alguna sustancia regada llegue alsistema recolector.

Drenaje

Fue necesario construir un canal recolector para evitar
drenajes abiertos, prevenir descargas a cuerpos de
agua o al alcantarillado público de cualquier sustancia
peligrosa en caso de derrame o agua contaminada en
caso de emergencia.
Este sistema fue diseñado para que sea resistente a el
movimiento de estibas o de cualquier residuo.
El sistema de drenaje no está conectado a ningún
sistema de alcantarillado, ni al de tratamiento de aguas
residuales de la planta ya que esta no fue diseñada
para tratar sustancias peligrosas. Este sistema es
totalmente cerrado con el fin de hacer una recolección
segura y completa de las sustancias en caso de
derrame.

Confinamiento

En caso de que un incendio de grandes dimensiones
involucre las sustancias o desechos peligrosos; el agua
utilizada para el control del incendio es retenida dentro
del dique para evitar la contaminación exterior.
Los residuos líquidos peligrosos son almacenados sobre
un dique de contención y cada residuo está separado
por mallas.
Se construyó un bordillo de confinamiento resistente
en todo el perímetro interno.

Techo

La cubierta está diseñada para evitar que ingrese agua
lluvia al centro de acopio.
El material de la cubierta permite la salida de humo y
de calor en caso de incendio. Esto debido a que con la
pronta liberación de humo y de calor mejorará la
visibilidad de la fuente de fuego y retardará su
dispersión lateral.
La estructura de soporte está construida con materiales
no combustibles.

Ventilación

El centro de acopio de CKC Planta Tocancipá cuenta con
un sistema de ventilación natural, con ductos de aire en
la pared.El sistema de ventilación fue diseñado con la
resistencia requerida al fuego.

Equipos eléctricos
e iluminación

La recolección y recepción de RESPEL se realiza en el
día. Se implementó un sistema de iluminación natural
el cual cuenta con lámparas solares (verAnexo H) como
alternativa de iluminación, lo cual disminuye el costo
de la operación del centro de acopio.
El centro de acopio no tiene iluminación artificial pues
no existe operación nocturna en él.
No cuenta con conexiones eléctricas.
Dentro del centro de acopio de CKC Planta Tocancipá
no se permite realizar trabajos de soldadura, debido a
que es fuente potencial de ignición.

Señalización

La señalización del centro de acopio tiene como
objetivo indicar el almacenamiento de sustancias
peligrosas y el riesgo que estas representan con el fin
de prever accidentes.
La señalización implementada en el centro de acopio
de residuos peligrosos se realizó de acuerdo a los
lineamientos establecidos por el sistema de seguridad
industrial de CKC.

Fuente: Autores

5.3.2 Plan de Contingencia
El plan de contingencia es un instrumento de control para cualquier etapa en la
gestión de los residuos, ya que siempre existe la posibilidad de enfrentarse a una
emergencia, tales como incendios, explosiones, derrames, entre otros. Estas
emergencias pueden presentarse principalmente durante el proceso de
manipulación, almacenamiento y transporte principalmente de los residuos
peligrosos.
Según el artículo 10 del Decreto 4741 de 2005, se establece que el generador está
obligado a: “contar con un plan de contingencia actualizado para atender cualquier
accidente o eventualidad que se presente y contar con personal preparado para su
implementación. Debido a esto, Colombiana Kimberly Colpapel ha articulado este
instrumento con su plan de emergencias en donde se establecen todas las medidas
preventivas y correctivas para responder ante una eventualidad o emergencia.

En el Anexo I se han establecido las medidas que aplican a la manipulación y
almacenamiento de los residuos sólidos y peligrosos.
Dentro de este plan están establecidos los procedimientos que se deben seguir en
caso de un derrame de cualquier sustancia peligrosa, vertimientos de sustancias
líquidas, incendios ocasionados por la ignición de cualquier material y en general el
esquema básico de respuesta ante una emergencia con las funciones del personal
encargado de su atención.

5.4

MEDIDAS PARA LA ENTREGA DE RESIDUOS AL TRANSPORTADOR

La entrega de residuos al transportador es la última actividad desarrollada dentro de
las instalaciones de la empresa. A partir de esta actividad, comienza a desarrollarse
la gestión externa de los residuos y se adquiere la responsabilidad compartida en los
procedimientos que se realice con estos. Es necesario aclarar que las actividades
tanto de recolección y transporte como de aprovechamiento, tratamiento y/o
disposición final han de ser realizadas por terceros.
Las medidas adoptadas en CKC Planta Tocancipá para realizar la entrega de residuos
al transportador y/o gestor externo han sido formuladas con base en la información
suministrada por las políticas nacionales de gestión de residuos y para el caso
especifico de los RESPEL por la información contenida en el decreto 1609 de 2002. A
continuación se listan dichas medidas:
Inspección del vehículo de transporte: todo vehículo transportador de
residuos deberá ser usado exclusivamente para tal fin y contar con
especificaciones técnicas y condiciones de capacidad, seguridad y limpieza
dependiendo de las características de los residuos a ser transportados.
Además, no será despachado cuando sea destinado simultáneamente para el
transporte de personas, animales, medicamentos o alimentos. No se podrán
transportar en una misma unidad de transporte o contenedor, residuos
peligrosos con otro tipo de residuos o con otros residuos peligrosos
incompatibles.
Entrega de la carga al transportador: los residuos que requieren ser cargados
por el transportador deberán estar debidamente embalados y envasados
según lo estipulado en las normas técnicas colombianas y el decreto 1609 de
2002 y en el caso de los RESPEL, los envases y embalajes entregados deberán

estar etiquetados según la NTC 1692 segunda actualización, incluyendo la
etiqueta mostrada anteriormente.
Capacitación del personal transportador: se deberá capacitar previamente al
personal transportador principalmente de RESPEL sobre las medidas de
seguridad, protección personal, contingencias y métodos a seguir en el
momento de la transferencia de los residuos peligrosos. Adicionalmente se
exigirá a estos el certificado del curso básico obligatorio de capacitación en
trasporte de mercancías peligrosas, carnet de ARP y elementos de protección
personal requeridos.
Protección y preservación del medio ambiente: se cumplirán las normas
nacionales vigentes para proteger y preservar el medio ambiente y las que la
autoridad ambiental competente expida. En caso de accidentes se
suministrará la información pertinente sobre los residuos transportados y se
deberá prestar la ayuda técnica necesaria.
Adicionalmente en el ANEXO Jse encuentran los diferentes procedimientos para el
manejo seguro y controlado de los principales residuos generados por Colombiana
Kimberly Colpapel planta Tocancipá, en estos procedimientos se encuentra
información relevante sobre: Recomendaciones para el manejo interno del residuo,
responsables de la clasificación, frecuencias de recolección, almacenamiento
temporal y gestión externa además se indican los equipos de protección personal a
ser usados por los encargados de la recolección.

6

MANEJO EXTERNO AMBIENTALMENTE SEGURO

Bajo este componente del plan de gestión de residuos se pretende garantizar que
las actividades y operaciones de manejo externo a las que se sujeten los residuos
generados en CKC Planta Tocancipá, como el almacenamiento, transporte,
aprovechamiento, recuperación, tratamiento y disposición final dentro o fuera del
país, se realicen con empresas e instalaciones que cuenten con las licencias,
permisos, autorizaciones y demás instrumentos de control y manejo ambiental a
que haya lugar, de conformidad con las normas vigentes.
De acuerdo con esto, en este capítulo se presenta la información referente a los
procedimientos de transporte, tratamiento y disposición final a la que son
sometidos los diferentes residuos generados en las instalaciones de CKC Planta
Tocancipá y que han sido almacenados temporalmente en sus dos centros de
acopio. Además se brinda la información general de transportadores, gestores y
receptores.
Es importante aclarar que CKC – Planta Tocancipá ha contado con la asesoría de una
empresa de gestión externa de residuos desde hace un poco más de dos años; razón
por la que se ha realizado un trabajo conjunto que beneficia tanto al generador
como al gestor; y que ha buscado principalmente el manejo controlado de los
residuos generados y/o almacenados para que posteriormente sean gestionados
apropiadamente.

6.1

CLASIFICACIÓN Y DESCRIPCIÓN DE LOS RESIDUOS GESTIONADOS

Tal como se presentó en los capítulos anteriores, en CKC Planta Tocancipá se
generan tanto residuos aprovechables como no aprovechables, además de residuos
peligrosos y no convencionales. Estos grupos de residuos ya han sido descritos,
clasificados y cuantificados en los numerales anteriores; por lo que en este numeral

se hace referencia a la presentación de estos para la entrega a la empresa de gestión
externa.Ver Anexo K

6.2

CANTIDADES DE RESIDUOS

Basado en la información de la cuantificación de residuos mostrada previamente y
en el diligenciamiento de formatos y registros realizado por la empresa generadora
en conjunto con la empresa gestora, se presenta en este numeral la información
sobre las cantidades de residuos gestionadas en cada una de las corrientes de
residuos generados Es importante mencionar que desde enero de 2010 se viene
controlando la entrega y salida de los residuos peligrosos. Para ello ha sido necesario
capacitar al personal e implementar estrategias que garanticen un manejo seguro y
controlado tanto en el almacenamiento de estos residuos como en su entrega al
gestor externo.
Los respectivos formatos mostrados en losAnexo G y Ldeben ser diligenciados en los
respectivos sitios de almacenamiento temporal de residuos tanto convencionales
como peligrosos por el personal encargado de efectuar la entrega de residuos a la
empresa recolectora. A continuación se presentan las cantidades de residuos que
han sido entregados a las empresas encargadas de la gestión externa.
La siguiente gráfica muestra el comportamiento del total deresiduos recuperados y
movidos por C.I Ecoeficiencia S.A a lo largo del periodo de análisis. Mostrando una
oscilación entre los ciento ochenta mil (180.000) y los doscientos mil (200.000)
kilogramos mensuales. Así mismo, se observa una caída al final del periodo
provocada por la disminución en la producción interna de la planta y que afectala
salida de materiales recuperables. En términos generales, se evidencia un alto
aprovechamiento de materiales y por ende una disminución en los residuos que son
entregados a disposición final en relleno sanitario.

Gráfica7: Residuos aprovechables gestionados
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Fuente: Autores.

Por su parte, en la gráfica 8 se muestra la gestión de los residuos peligrosos durante
el mismo periodo. Aquí se observa que la gestión externa de estos no se realiza de
manera constante, principalmente por que no se requiere debido a que la
generación también es variante. La gráfica ha sido construida mediante el registro
de control de RESPEL gestionados que se muestra en la tabla 19 y que fue realizado
con la información de los manifiestos de carga (Anexo L) que se diligencian en el
momento de las recolecciones respectivas y con la información de las actas y/o
certificados de disposición (Anexo M) que son entregados por las empresas
gestoras. En el registro se indica tanto la fecha de recolección como la fecha de
certificación de la gestión externa. En conclusión los residuos peligrosos deben ser
gestionados en forma aleatoria dependiendo de su generación. Además en la
mayoría de los casos deben ser almacenados hasta que se complete la capacidad del
centro de acopio o hasta que la cantidad almacenada justifique económica y
técnicamente su recolección y tratamiento. Es necesario mencionar que estas
recolecciones no tienen una frecuencia determinada y que son programadas
directamente con los gestores en el momento en que sean requeridas y conforme a
la disponibilidad de los mismos.
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Gráfica 8: Residuos peligrosos gestionados
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Tabla 19: RESPEL gestionados
CONTROL DE RESIDUOS PELIGROSOS GESTIONADOS
FECHA
RESIDUO RECOLECTADO
RECOLECCIÓN
05/01/2010

08/02/2010

11/02/2010

CANTIDAD
EMPRESA GESTORA
(kg)

Telas contaminadas con aceite

1140

Arena contaminada con aceite
Envases contaminados

420
60

Telas contaminadas con aceite

700

pañal humedo

530

tarros contaminados

90

Telas contaminadas con aceite

360

tarros de pintura

80

FECHA DE
CERTIFICACION

Ecoeficiencia ecoentorno

INCINERACION

10/02/2010

Ecoeficiencia ecoentorno

INCINERACION

07/04/2010

INCINERACION

07/04/2010

Ecofuel - Proptelma

PROCESAMIENTO DE
ACEITES

28/06/2010

Ecoeficiencia ecoentorno

INCINERACION

07/04/2010

Ecoeficiencia ecoentorno

INCINERACION

06/05/2010

Ecoeficiencia ecoentorno

INCINERACION

05/06/2010

15/03/2010

Aceite usado

16/03/2010

Telas contaminadas con aceite

1038

tarros de video jet
tarros de pintura
pañal humedo
Telas contaminadas con aceite
tarros de aceite
adhesivos
tarros de video jet
tarros de pintura
pañal humedo
Telas contaminadas con aceite
tarros de aceite
pañal humedo
adhesivos
tarros de video jet
tarros de pintura

28,5
71
402
1320
2
180
20
50
450
730
50
350
110
10
60

02/06/2010

Baterias vehiculares usadas

14 Un.

01/07/2010

papel contaminado
Telas contaminadas con aceite
adhesivos contaminados
tarros de video jet
tarros contaminados
pañal humedo
toallas de laboratorio

290
730
170
20
40
230
100

Ecoeficiencia ecoentorno

Pilas Alcalinas

38,5

Ecoeficiencia - Rellenos ENCAPSULAMIENTO +
de Colombia
CELDA DE SEGURIDAD

29/04/2010

31/05/2010

29/07/2010

Fuente: Autores.

603,75

TRATAMIENTO

Ecofuel - Recuperación Recuperación de metales
de metales
pesados

INCINERACION

05/08/2010

05/08/2010

6.3

RECEPTORES, GESTORES Y TRANSPORTADORES DE RESIDUOS

Debido a que actualmente Colombiana Kimberly Colpapel Planta Tocancipá cuenta
con un gestor externo de residuos, se vuelve necesario conocer la información
relevante de dicha empresa y así mismo establecer sus responsabilidades para
garantizar su desempeño. En la siguiente tabla se establecen las características de
las empresas coordinadas para realizar la gestión y disposición externa de los
residuos tanto aprovechables como peligrosos. En la tabla 20 se muestran los
diferentes servicios que cada empresa ofrece, su razón social y el número de licencia
o permiso con el que cuenta para realizar sus servicios, a si mismo se indican los
residuos que cada empresa trata y/o dispone.

Tabla 20: Gestores externos

Información de Gestores y Dispositores de Residuos generados por CKC
Nombre o Razón
NIT
Social

Servicio Ofrecido

Gestión Integral
de Residuos,
CI Ecoeficiencia
Recolección,
830.119.397-2
S.A.
transporte y
aprovechamient
o de material.
Rellenos
Colombia
ESP.

Licencia
Permiso

N/A

Resolución
Encapsulamiento
de
N° 2966 del
y Disposición en
S.A. 830.104.997-6
20 de
Celda de
octubre de
Seguridad
2006

Tratamiento e
incineración de
Ecología
y
800.193.444-6 residuos
Entorno S.A. ESP.
peligrosos e
industriales

o Residuos
Gestionados
Telas No
tejidas, Papel
y Cartón,
madera,
Chatarra,
Plástico.
Luminarias,
pilas alcalinas,
mercotac

Envases
licencia
contaminados
ambiental N° (Aceite,
1125 del 6
pintura)
de
Residuos
septiembre impregnados
de 2002
con grasas y
aceites.

Eco Fuel S.A.

Recolección y
900.269.354-2 transporte de
aceites usados

Registro de
movilización Aceites
N° 005 del
usados
2009

Proptelmaltda.

procesamiento
y/o disposición
830.138.643-0
final de aceites
usados

Resolución
N° 1127 del Aceites
25 de agosto usados
de 2004

Recuperación de
Recuperación de
860.067.096-5
metales S.A.
Baterías

Lito S.A.

Recolección y
reciclaje de
Residuos
Eléctricos y
Electrónicos

Baterías
Acido-plomo
resolución
056 - 77 de
enero de
2004 del
DAMA

RAEE's

Fuente: Autores

6.4

TRATAMIENTO Y/0 DISPOSICIÓN FINAL DE RESIDUOS

Una vez realizada la clasificación y almacenamiento temporal de cada uno de los
residuos tanto aprovechables como peligrosos estos son entregados en el
correspondiente centro de acopio y llevados a las instalaciones del receptor donde
se les da tratamiento y/o disposición final. Convirtiéndose esta etapa en la etapa
final de la cadena de gestión integral que garantiza un manejo seguro y que permite
el aprovechamiento de algunos de estos residuos. Es importante aclarar que
Colombiana Kimberly Colpapel Planta Tocancipá es corresponsable de este manejo y
por tal motivo exige a sus gestores las diferentes licencias y certificaciones que
garantizan el manejo externo de dichos residuos y de sus procedimientos. A
continuación se encuentran nombrados y/o descritos los respectivos
procedimientos a los que son sometidos los diferentes residuos generados por
Colombiana Kimberly Colpapel Planta Tocancipá.

Tabla 21: Tratamientos a los residuos generados

GESTION EXTERNA DE RESIDUOS
N°

Nombre

Tratamiento y/o Disposición Final

Empresa Gestora

2 Alcohol Industrial

Procesamiento y recuperación de
Proptelma ltda.
aceites usados
Recuperación de Solventes
Industrias Quimicas FIQ Ltda.

3 Baterias (Plomo-Acido)

Recuperación de metales pesados Recuperacion de metales S.A.

4
5
6
7
8
9

Incineración
Reprocesamiento de pulpa
Reprocesamiento de pulpa
Reprocesamiento de pulpa
Reuso
Incineración

1 Aceite Usado

Biológicos
Calulosa
Cartón
Cores
Estibas
Filtros de Aceite

Ecoentorno S.A. ESP
Ecoeficiencia S.A.
Ecoeficiencia S.A.
Ecoeficiencia S.A.
Ecoeficiencia S.A.
Ecoentorno S.A. ESP

10 Luminarias

Destrucción + Celda de Seguridad Rellenos de Colombia S.A. ESP

11 Mercotac

Celda de Seguridad

Rellenos de Colombia S.A. ESP

12 Papel Archivo

Reprocesamiento de pulpa
Encapsulamiento + Celda de
Seguridad
Lavado + inyección/Extrusión
Reprocesamiento de pulpa
Compostaje de polvos
industriales
Inyección/Extrusión
Desmonte y reciclaje de eléctricos
y electrónicos

Ecoeficiencia S.A.

Incineración

Ecoentorno S.A. ESP

Cooprocesamiento
Incineración
Incineración
Incineración
Inyección/Extrusión
Recuperación de Solventes

Holcim de Colombia
Ecoentorno S.A. ESP
Ecoentorno S.A. ESP
Ecoentorno S.A. ESP
Ecoeficiencia S.A.
Industrias Quimicas FIQ Ltda.

27 Unidad de Refrigerantes

Celda de Seguridad

Rellenos de Colombia S.A. ESP

28 Varsol
29 Zuncho

Recuperación de Solventes
Molienda

Industrias Quimicas FIQ Ltda.
Ecoeficiencia S.A.

13 Pilas Alcalinas
14 Plástico
15 Plegadiza
16 Polvo Industrial
17 Poly strech
18 RAEE'S
Residuos sólidos
20 impregnados con Grasa y
Aceite
21 Scrap
22 Tarros de Aceite
23 Tarros de Pintura
24 Tarros Video Jet
25 Telas no tejidas
26 Thinner

Fuente: Autores.

Rellenos de Colombia S.A. ESP
Ecoeficiencia S.A.
Ecoeficiencia S.A.
Control Ambiental S.A.
Ecoeficiencia S.A.
Lito S.A.

6.4.1 Descripción de las tecnologías utilizadas por las empresas gestoras
Basado en la información suministrada por las empresas gestoras y en la teoría
referente a los tratamientos disponibles en el país, se describen a continuación
algunos de los procedimientos principales requeridos como etapa final de gestión
externa y se indica la empresa gestora que realiza dicho servicio. Es importante
resaltar que tal y como se indico anteriormente, dichas empresas cuentan con los
respectivos permisos o licencias para desarrollarlos (ver tabla 21). Para mayor
información al respecto puede consultarse la página web oficial de cada empresa o
la guía de servicios de gestión de residuos publicada en: www.desechos.net

6.4.1.1 Disposición final de residuos en celda de seguridad
Rellenos de Colombia S.A. ESP
Rellenos de Colombia S.A. E.S.P., ofrece manejo integral y disposición final en un
relleno sanitario de seguridad a residuos especiales (peligrosos). Los servicios que
ofrece la empresa son los de recibo, descargue, inspección, tratamiento y
disposición final, las cuales son realizadas en un relleno de seguridad ubicado en
Mosquera Cundinamarca. Dentro de las tecnologías que realiza esta empresa para el
tratamiento de los residuos podemos encontrar las siguientes:
DESECADO: Deshidratación por evaporación natural del residuo para reducir
la humedad del mismo a valores cercanos al 60%, en los cuales se favorece la
reacción de estabilización.
ESTABILIZACIÓN: Para lo cual se adiciona cal u otros compuestos químicos en
dosificaciones preestablecidas a la mezcla de residuo ya deshidratado, con el
objeto de promover una reacción que fije los metales a una estructura
cristalina compleja que impida la lixiviación de los mismos.
SOLIDIFICACIÓN O CURADO: Consiste en la definición de la estructura
cristalina final del residuo estabilizado con miras a su disposición final.
Para el funcionamiento del relleno de seguridad se cuenta con un manual de
instrucciones de operación y seguridad, el cual contempla la forma como se deben
recibir, tratar y disponer los residuos. Las compatibilidades químicas se tienen en
cuenta para evitar reacciones violentas y así determinar la celda adecuada para la
disposición de los residuos. El personal que labora en el relleno, cuenta con la
capacitación adecuada y necesaria en aspectos técnicos, de seguridad industrial y
salud ocupacional.

6.4.1.2 Incineración controlada de residuos
ECOLOGIA Y ENTORNO S.A ESP.
Esta empresa ofrece una gestión integral de residuos peligrosos desde diferentes
procesos fisicoquímicos como lo son: la destrucción mecánica, la desactivación
química, el encapsulamiento y la incineración. La empresa busca consolidar su
planta de tratamiento de residuos y renovar sus programas ambientales.
Ecología y entorno cuenta con un horno rotatorio con capacidad para tratar 500
Kg/hora de residuos que cumple con la normatividad ambiental nacional vigente.

6.4.1.3 Reprocesamiento de aceites usados
Proptelma Ltda.
Proptelma en su afán de cumplir con un amplio escenario de ejecución en el manejo
y recuperación de estos residuos, ha sido facultada con la licencia ambiental como
procesador transformador de aceites lubricantes usados, mediante resolución
DAMA N° 1127 del 25 de Agosto del 2004.
El sistema del proceso diseñado remueve los fondos, sedimentos y agua (su
abreviatura en ingles es BSGW), que determina el grado de contaminantes de un
hidrocarburo y/o derivado, de este tipo de residuos, depende de la cantidad y origen
de las impurezas o contaminantes presentes. Los procesos principalmente físicos
que aborda este tratamiento son: la filtración, el calentamiento y la separación por
centrifugación. El aceite impuro filtrado y precalentado alimenta la centrifuga que
además cuenta con intercambiadores de calor para mantener el flujo de residuos en
condiciones optimas para su purificación y clarificación. Para esto Proptelma cuenta
con un equipo de centrifugación por separación de discos.

6.4.1.4 Recuperación de solventes
Industrias químicas FIQ Ltda.
Industrias químicas FIQ Ltda. Diseña soluciones ambientales más inteligentes y
económicas en el manejo y recuperación de solventes industriales y en residuos
clasificados como sustancias peligrosas. Entre los servicios ofrecidos por esta
empresa están las operaciones de destilación, pues se constituye en referente

obligado en Colombia, por ser actualmente la única empresa en el Distrito Capital
autorizado por la Secretaría Distrital de Ambiente de Bogotá para recuperar
solventes residuales industriales.
En formulación de solventes industriales esta industria cuenta con los permisos de la
Dirección Nacional de Estupefacientes para el manejo de sustancias controladas.

6.4.1.5 Reciclaje de residuos eléctricos y electrónicos (RAEE’S)
Lito Ltda.
Empresa creada en el año de 1995, motivada por los procesos de transformación de
los excedentes industriales, de contribución a la descontaminación del medio
ambiente y por las posibilidades de generar empleo. Lito se dedica al
aprovechamiento, almacenamiento, manejo final de excedentes industriales
principalmente del sector eléctrico y telecomunicaciones contando con la siguiente
capacidad:
Instalaciones operativas ubicadas en las principales ciudades del país.
Almacenamientos de seguridad para los diferentes residuos.
Transporte de seguridad realizado en camiones tipo furgón.
El proceso realizado por Lito corresponde básicamente en el desmonte, segregación
y recuperación de metales y piezas recuperables de los aparatos eléctricos y
electrónicos que luego pueden ser nuevamente reutilizadas o recicladas.

7

EJECUCIÓN, SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN DEL PLAN

Este componentehace referencia a la evaluación de las medidas implementadas que
ha tenido el Plan de Gestión Integral de Residuos Sólidos y Peligrosos desde su
formulación y da respuesta a la necesidad de generar un sistema que permita el
seguimiento y evaluación de la eficacia y eficiencia de dichas medidas. De esta forma
se espera tomar decisiones para el mejoramiento gradual de la gestión de los
residuos sólidos y peligrosos. Además y para concluir este componente, se han
formulado los indicadores que sirven como herramienta de evaluación.
La formulación tiene como objetivo principal permitir una implementación eficiente
del plan, permitiendo que se desarrolle de manera correcta y segura. De esta forma
es necesario elegir el personal responsable de la coordinación y operación del plan,
generar un programa de capacitación y adquirir el conocimiento sobre la gestión
integral de los residuos, utilizando los formatos e instrumentos necesarios para
llevar los respectivos registros y controlar el cumplimiento de procedimientos.
Para realizar un buen control se diseñaron las Fichas Técnicas de Observación
Planeadas de tareas (OPT’s) con el fin de verificar las condiciones de manejo y
disposición de los residuos en el proceso (ver Anexo N).

7.1

PERSONAL RESPONSABLE

Según lo establecido en el mapa de procesos y en la política integral EHS,
corresponde al área de EHS (Seguridad, higiene y medio ambiente) coordinar la
implementación y seguimiento al Plan de Gestión Integral de Residuos Sólidos y
Peligrosos. Esta área se encuentra dirigida por un coordinador EHS y es apoyada por
el practicante de gestión ambiental; quien adopta las responsabilidad de realizar el
control a la operación de manejo integral de residuos. Así mismo, al contar con el
apoyo de un gestor externo; para este caso C.I Ecoeficiencia S.A. Se cuenta con un
coordinador logístico y ambiental que comparte responsabilidades en el manejo de

los residuos y control de la operación de cada uno de los centros de acopio. Es
importante mencionar que dentro de las responsabilidades también se debe contar
con el liderazgo de cada uno de los jefes de área; quienes se convierten en el punto
de transferencia de información entre el personal y los coordinadores de la
operación.
Las siguientes funciones se establecieron durante el desarrollo del proyecto. Y fueron
asignadas a las personas encargadas de realizarlas. Estas funciones son nombradas en la
tabla 22 y han sido ejecutadas desde el comienzo de la formulación del Plan.

7.2

CAPACITACIÓN

La capacitación y divulgación de la información al personal de la planta es un paso
muy importante en la implementación del Plan, debido a que este es el cuerpo
receptor y directamente implicado en la generación de todos los residuos. Para
cualquier estrategia de prevención y minimización de la generación es de vital
importancia que los trabajadores tengan conocimiento sobre el manejo de los
residuos que se generan en la planta.
Durante la elaboración del plan se identificaron algunas debilidades en el manejo de
residuos, para obtener mejores resultados se realizaron diferentes tipos de
capacitaciones enfocadas a mejorar cada uno de los temas encontrados en la fase
diagnóstica del proyecto. Como primera medida se realizó la divulgación del plan de
gestión en la reunión mensual, ya que es la oportunidad de reunir el 90 % de los
trabajadores de la planta y una totalidad del personal de operación, además se
realizaron diferentes campañas en las líneas de producción para mejorar los temas
de clasificación en la fuente y minimización de la generación.

Tabla 22: Personal encargado

RESPONSABILIDADES DEL PERSONAL ENCARGADO
Cargo

Gerente
Planta

Funciones

de

Coordinador EHS

Practicante
Ambiental.
(Estudiante
de
Ingeniería
Ambiental
de
ultimo semestre)

Designar recursos para la ejecución del plan.
Contratación de personal necesario para manejo de RESPEL.
Aprobación y seguimiento al gestor externo.
Verificación y aprobación de herramientas de gestión como: OPT’S, Procedimientos e indicadores.
Revisión de resultados de la gestión integral de residuos.
Representar a CKC Plan Tocancipá ante la autoridad ambiental competente.
Aprobación de la política EHS.
Liderar los procesos necesarios para la ejecución del plan.
Presupuestar la compra de contenedores o cualquier material para el manejo de residuos.
Verificar la documentación, para llevar a cabo el tratamiento y/o disposición final de los residuos por
parte de la empresa gestora.
Verificar el cumplimiento de los requisitos legales, permisos ambientales Y de seguridad industrial.
Coordinar el plan de contingencia.
Liderar auditorias a gestores externos de residuos.
Identificar y cuantificar la generación de los residuos.
Realizar el registro anual de generación de RESPEL ante el IDEAM.
Cumplir con el programa de capacitación propuesto en el plan.
Realizar seguimiento a los puntos de generación y selección de residuos para mejorar su clasificación
en la fuente.
Verificar el cumplimiento de los procedimientos de manejo de residuos propuestos en el plan.
Implementar formatos para el control de la generación de residuos y la gestión de los mismos.
Planear estrategias para la minimización de la generación de residuos.

Acompañar y participar en el proceso de mejoramiento continuo de la planta.
Presentar informes de gestión de residuos a la alta gerencia.
Hacer seguimiento a entrega de certificados de gestión o actas de disposición final de residuos.
Verificar el cumplimiento de los requisitos, permisos y medidas técnicas del transportador de residuos
peligrosos (Decreto 1609/02 del Ministerio de Transporte).
Supervisar las condiciones óptimas de funcionamiento de los centros de acopio de residuos.
Acompañar la realización de las OPT’s.

Coordinador
Ecoeficiencia S.A.

Fuente: Autores.

Coordinar el personal operativo del centro de acopio encargado de la recolección interna,
almacenamientos y entrega de residuos.
Garantizar y coordinar el transporte de los residuos con el fin de mantener los estándares de
almacenamiento en cada unos de los acopios.
Ejecutar rutas y frecuencias de recolección de cada uno de los residuos.
Entregar certificados de aprovechamiento, tratamiento y/o disposición final.
Garantizar el cumplimiento de los requisitos, permisos y medidas técnicas de los vehículos
transportadores de cada uno de los residuos.

Con el personal administrativo se utilizaron diferentes herramientas como: el correo
interno y la invitación a campañas de sensibilización enfocadas a mostrar la
importancia del desarrollo sostenible y de la clasificación de los residuos que se
generan en el lugar de trabajo(ver Anexo O); ya que la gran mayoría del personal
administrativo desconoce los altos volúmenes de plástico y otros residuos que se
generan en la planta.
A continuación se muestra en la ilustración12 un registro fotográfico de algunas de
las actividades realizada en la planta; adicionalmente, se muestra el programa de
capacitacionesdesarrollado (ver tabla 23)y que se ha sugerido anualmente para
darle continuidad al plan de gestión.

Ilustración 12: Registro fotográfico jornadas de capacitación

Fuente: Autores

Tabla 23: Programa de capacitaciones

MÓDULOS DE
CAPACITACIÓN

TEMAS

Definición de residuos sólidos y peligrosos

PERSONAL
DIRIGIDO
Operación y
Administrativos

Responsabilidades que tenemos como Operación y
generadores de residuos.
Administrativos
Gestión integral de
residuos sólidos y
peligrosos

Clasificación de los residuos

Operación y
Administrativos

Campaña recolección de RAEE´S

Operativo y
Administrativos

Generación de residuos sólidos y
peligrosos durante el periodo de balance

Operativo

Segregación en la fuente.

Operación

Minimización de la generación de residuos Operación
peligrosos
Prevención y
Minimización de la
generación

Fuente: Autores

Alternativas de prevención y minimización Operación
de la generación de Respel.
Producción más limpia.

Operación

Manejo de residuos generados en el
proceso productivo.

Operación

Campaña de reciclaje

Administrativos

7.3

SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN

Necesariamente la implementación del plan debe estar acompañado por un
mecanismo de seguimiento y evaluación, que tiene como finalidad verificar el
cumplimiento de los procedimientos y demás herramientas dispuestas en el plan de
gestión, además de detectar las fallas que se presentan en las diferentes áreas de la
planta; de esta manera, se identifican oportunidades de mejora. Para realizar esta
verificación se han utilizado las herramientas del sistema EHS como las
Observaciones Planeadas de Tareas (OPT’S) que posee Kimberly Colombia y que son
mostradas en el Anexo N. Estas han sido establecidas como buenas prácticas en las
otras plantas. Además, es necesario realizar un seguimiento a los gestores externos
o dispositores finales, para este fin se realizó una lista de chequeo que debe
realizarse en las auditorias anuales.
Para este estudio de caso se inició el proceso de auditorías en marzo de 2010 (ver
Anexo P) con el fin de verificar el tratamiento y/o disposición final de los residuos.
Adicionalmente se establecieron medidas para hacer un seguimiento a la gestión
realizada por la empresa gestora de residuos que en este caso es C.I. Ecoeficiencia
S.A. la cual debe entregar mensualmente un certificado de reciclaje para verificar
que las cantidades que están saliendo de la planta sean correctamente
aprovechadas (ver anexo Q); de igual manera, esto debe hacerse con los residuos
peligrosos y no convencionales siempre que se formalicé la salida de estos residuos
de la planta.En estos casos C.I Ecoeficiencia S.A. debe entregar un certificado de
incineración o disposición según lo amerite el residuo dispuesto o aprovechado, en
concordancia con las obligaciones establecidas por el decreto 4741 de 2005 (ver
Anexo M).
Para mejorar la comunicación y la gestión realizada dentro de la planta por
Ecoeficiencia se realizan reuniones de seguimiento mensual y trimestralmente en
donde se muestran los resultados y se establecen las oportunidades de mejora,
Ecoeficiencia debe entregar un informe de gestión semestral donde muestre la
cantidad de residuos movidos, compactados y comercializados, además de las
actividades realizadas durante el correspondiente periodo (ver Anexo R).
Para realizar la evaluación de la implementación se ha diseñado un sistema de
indicadores que sirve como herramienta para verificar el cumplimiento de los
objetivos del plan, a continuación en la tabla 24 se muestran los indicadores
diseñados:

Tabla 24: Indicadores de evaluación y cumplimiento

RTG
IRGA

Residuo total generado
Indicador de residuos generados
por área.

RGA

Residuo generado en el área

PMA

Producción mensual del área

ECUACIÒN

UNIDADES

ECUACIÒN

GRNA

ECUACIÒN

IGRA

Residuos totales generados
Producción mensual
Indicador de generación de
residuos aprovechables
Residuos no aprovechables
generados

UNIDADES

RTG
PM

UNIDADES

IGR

INDICADORES DE GENERACIÒN DE RESIDUOS
Indicador de generación de
residuos en la planta

INDICADOR APROVECHAMIENTO DE RESIDUOS

TRA

Total de Residuos aprovechables

RTG

Residuo total generado

IAR
TRA

INDICADOR APROVECHAMIENTO DE RESIDUOS
Indicador aprovechamiento de
residuos.
Total de Residuos
aprovechables

RTG

Residuo total generado

ECUACIÒN

UNIDADES

UNIDADES

ECUACIÒN

IAR

Indicador aprovechamiento de
residuos.

ECUACIÒN

UNIDADES

INDICADORES DE GESTIÓN
Indicador de gestión externa
IGERA de residuos aprovechables.
Total de residuos
TRAG aprovechables gestionados.
Total de residuos
TRAGE aprovechables generados

Alternativas implementadas.

AP

Alternativas propuestas.

Fuente: Autores.

ECUACIÒN
ECUACIÒN

AI

TCP

N/A

N/A

ECUACIÒN

ICA

Total capacitaciones realizadas
Total capacitaciones
propuestas
Indicador de cumplimiento de
alternativas.

UNIDADES

TCR

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO
Indicador de cumplimiento de
capacitación.

UNIDADES

ICC

UNIDADES

Indicador de gestión externa
IGERP de residuos peligrosos.
Total de residuos peligrosos
TRPG gestionados.
Total de residuos peligrosos
TRPGE generados

CONCLUSIONES

- Mediante el proceso dediagnóstico realizado durante la fase inicial del plan de
gestión integral de residuos, se estableció y se cuantificó la generación de treinta
(30) residuos con diferentes características, se ha identificado su correspondiente
clasificación y se cuantifica su generación durante un periodo de seis (6) meses;
obteniendo como resultado una generación promedio mensual de ciento treinta y
ocho mil (138.000) kilogramos de residuos aprovechables, nueve mil (9.000)
kilogramos de residuos no aprovechables y novecientos setenta (970) kilogramos
de residuos peligrosos. Lo que nos indica que Colombiana Kimberly Colpapel S.A.
Planta Tocancipá genera mensualmente cerca de ciento cincuenta (150) toneladas
de residuos.

- De los treinta (30) residuos generados en Colombiana Kimberly Colpapel S.A.
Planta Tocancipá; fueron identificados diez y seis (16) como residuos peligrosos de
acuerdo con sus características físico químicas. Estos residuos se codificaron en
concordancia con los anexos I, II y III del Decreto 4741 de 2005 publicado por el
MAVDT y cuantificados con el fin de establecer la categoría de generador de
RESPEL a la que corresponde Colombiana Kimberly Colpapel S.A. Planta Tocancipá;
encontrando una media móvil mensual de mil dos (1.002) kilogramos. Lo que
indica que la planta es un Gran Generador de RESPEL.

- De conformidad con los Lineamientos para la elaboración de Planes de Gestión
Integral de Residuos o Desechos Peligrosos a cargo de generadores publicados por
el MAVDT se diseña el Plan de Gestión Integral de Residuos Sólidos y Peligrosos
para Colombiana Kimberly Colpapel S.A. Planta Tocancipá. Estableciendo y
formulando las estrategias y medidas de acción para realizar la prevención y
minimización de la generación y la peligrosidad de los residuos identificados
(incluyendo los residuos peligrosos y no peligrosos), el manejo interno y externo
ambientalmente seguro de estos y el seguimiento y evaluación del plan. La
correcta implementación o puesta en marcha de estas estrategias y medidas ha
permitido realizar la selección y segregación de los residuos generados;

produciendo el aumento en el aprovechamiento de materiales recuperables,
reciclables y comercializables, la disminución en el volumen de materiales no
aprovechables que se disponen en el relleno sanitario, y garantizando el apropiado
tratamiento y/o disposición final controlada de los RESPEL.

- El proceso de implementación de medidas de manejo interno para los residuos
generados permitió vincular a los diferentes responsables de la generación de los
residuos en cada una de las áreas con las que cuenta Colombiana Kimberly
Colpapel S.A. Planta Tocancipá; estableciendo un esquema de gestión integral
desde los correspondientes puntos de generación de residuos hasta el
correspondiente
almacenamiento
temporal;
determinando
roles,
responsabilidades y compromisos entre los actores y mejorando la imagen
corporativa con relación a la protección del medio ambiente. Este esquema es
liderado y supervisado por el coordinador de EHS y dirigido por el coordinador de
gestión integral de residuos quien se encuentra al frente de la operación de
recolección, acondicionamiento y entrega de residuos al gestor externo.

- Para Colombiana Kimberly Colpapel como imagen corporativa es relevante que
todas sus cinco (5) plantas cuenten con una gestión ambiental óptima; por esta
razón, la planta de Tocancipá ha enfocado sus esfuerzos en diseñar, implementar y
mejorar el Plan de Gestión Integral de Residuos Sólidos y Peligrosos, debido a que
la generación de residuos es el aspecto ambiental más significativo. Los costos de
implementación del Plan fueron aportados por la administración de la Planta; esta
inversión se realizó de manera gradual y a través del periodo de formulación e
implementación del Plan. La mayor inversión estuvo en la construcción del centro
de acopio de residuos peligrosos y en la adecuación de áreas para la selección y
aprovechamiento de residuos. estas acciones de mejora han permitido que la
planta sea mostrada a nivel nacional y catalogada como una de las mejores plantas
de la compañía en materia de gestión ambiental.

- Durante el periodo de desarrollo del proyecto, el esfuerzo se enfocó en los
residuos peligrosos debido a que para estos no se había establecido un esquema
de gestión y era necesario una mayor inversión, que debía realizarse en un periodo
más corto. Además que de estos residuos no se obtiene una bonificación
económica a diferencia de los aprovechables de los cuales se reciben un promedio
mensual de cincuenta y seis (56) millones de pesos. Gracias a este
aprovechamiento ha sido posible contrarrestar los costos de tratamiento y
disposición de los residuos peligrosos.

- El principal residuo peligroso que se genera en la planta son las telas y estopas
impregnados con grasa y aceite; debido a la frecuencia con que se realizan las
labores de limpieza, mantenimiento y cambios de grado en las áreas de producción
y en el taller para montacargas que se encuentra dentro de la planta. Para reducir
la generación de este residuo que en promedio es de 628 Kg/mes se adoptó el uso
de Wypall que es un material más absorbente y que se usa en menos proporción.
Esta sustitución de materia prima evidenció una disminución de RESPEL
significativa en el último semestre de 2010. Lo que permite concluir que la
sustitución de materia prima acompañada de buenas prácticas son acciones
necesarias dentro de las acciones de mejora a realizar.

RECOMENDACIONES

- Es importante que los encargados del esquema de gestión integral de residuos
establecido mediante la implementación del Plan; continúen realizando los
procedimientos formulados para el manejo de los residuos, además de mantener
actualizados los registros y formatos correspondientes a la cadena de gestión
integral y específicamente los que permiten realizar la cuantificación de residuos
generados y el control de la gestión externa.

- Es necesario continuar realizando la cuantificación mensual de la generación de
residuos peligrosos con miras a mantener actualizado el registro anual de
generadores de RESPEL ante el IDEAM, verificando que los datos suministrados
sean de entera confianza. Así mismo, es responsabilidad de Colombiana Kimberly
Colpapel S.A. Planta Tocancipá minimizar su generación gradualmente para que en
los próximos años logre disminuir la categoría de Gran Generador a mediano
generador y por ende disminuir los costos asociados con su gestión externa.

- Los indicadores formulados en el componente de seguimiento y evaluación del
PGIRS deben ser evaluados periódicamente para poder identificar los avances
obtenidos con las estrategias y medidas de gestión integral de residuos formuladas
e implementadas y poder desarrollar las acciones de mejora requeridas para
alcanzar las metas propuestas por Colombiana Kimberly Colpapel S.A. Planta
Tocancipá cumpliendo con los requerimientos normativos y corporativos.

- Conforme se realicen avances tecnológicos en materia de tratamiento y
disposición final de residuos especialmente peligrosos, debe optarse por evaluar
estas nuevas alternativas de gestión para los diferentes residuos generados; de
manera, que se puedan reducir los costos por disposición final y el impacto al
medio ambiente.
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PLAN DE CONTINGENCIA

PROCEDIMIENTO GENERAL EN CASO DE DERRAME

En todo centro de acopio de residuos peligrosos debe existir un kit de derrames y extintor,
adicionalmente el personal está entrenado para actuar en caso de emergencia de igual
forma cuando se presentan vertimientos de sustancias químicas peligrosas. Es importante
resaltar que el aserrín o la arena seca, no son recomendadas para recoger vertimientos o
derrames de material peligroso, pues el aserrín es altamente inflamable y la arena seca sirve
como barrera de contención, pero no como adsorbente.

A continuación se muestra el procedimiento a seguir en caso de vertimientos o derrames:

Si es un sólido, este se recogerá por aspiración, evitando el barrido, ya que podría
originar la dispersión del producto por la atmosfera.
Si es un líquido, se protegerán los desagües, se tratará con materiales absorbentes y
se depositará en recipientes adecuados para eliminarlo como residuo.
El equipo para el control de derrames debe estar disponible y en buen estado de
funcionamiento. Este debe incluir gafas de seguridad, traje Tyvek, guantes de nitrilo,
sustancias para contención, material absorbente, palas y bolsas.

A continuación se mencionan recomendaciones generales para el caso de derrames o
vertimientos de algunos productos químicos específicos:
Líquidos inflamables:Recoger preferentemente con tierra de diatomeas, carbón activado u
otros adsorbentes específicos que se pueden encontrar comercializados.
Otros líquidos no corrosivos ni inflamables:Para vertidos de otros líquidos no inflamables
que no presenten características de toxicidad, corrosividad ni inflamabilidad, se puede
utilizar aserrín.

RECOMENDACIONES EN CASO DE VERTIMIENTOS.
En caso de vertidos o derrames de productos o residuos peligrosos debe actuarse con
rapidez, recogiendo inmediatamente el producto derramado evitando su evaporación o
propagación que pueda causar posibles daños sobre las instalaciones. El procedimiento a
emplear está en función de las características del producto. Esta información se recoge en
las fichas de seguridad de los productos y de los mismos residuos.

Si se trata del vertido de un agente cancerígeno, se actuará del mismo modo teniendo en
cuenta las informaciones proporcionadas por la ficha de seguridad del producto y
recogiendo inmediatamente el agente derramado. Si se produce el vertido de un agente
biológico, se actuará teniendo en cuenta las precauciones específicas relativas al nivel de
contención correspondiente al grupo de riesgo del agente en cuestión.
Cuando se presente la eventualidad del vertimiento, se debe limitar al mínimo el número de
personas expuestas durante la intervención de emergencia y la persona o personas que
atiendan la emergencia deben disponer de los equipos de protección individual adecuados.
Si se han producido salpicaduras o el vertido ha afectado a algún trabajador, se procederá,
con carácter general a lavar abundantemente con agua la zona afectada retirando las ropas
que hayan podido ser mojadas por el vertido, e inmediatamente se enviará al servicio
médico.

PLAN DE ATENCIÓN 14
Cadena de Socorro
La Cadena de Socorro es una estructura de tipo operativo, que se establece de común
acuerdo entre las entidades de salud y de socorro. Garantiza la atención en salud de las
personas afectadas por una situación de emergencia o de desastre, procurando una
adecuada coordinación interinstitucional e intersectorial y una utilización óptima de los
recursos. Las funciones de la Cadena de Socorro en situaciones de emergencia son:
*

Apoyar a la comunidad empresarial en las labores de evacuación

*

Realizar actividades de salvamento y rescate, atención medica pre hospitalaria,
transporte de lesionados.

*

Coordinar el funcionamiento de los elementos de los tres eslabones a través del Puesto
de Mando Unificado con el Comité de Emergencia de la planta Tocancipá.

*

Utilizar adecuadamente los recursos humanos, físicos y materiales, para garantizar la
atención en salud adecuada de los lesionados.

*

Organizar, disponer y adecuar los medios de comunicación a todos los niveles.
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Se reconocen en la Cadena de Socorro tres eslabones, dispuestos en forma consecutiva a
partir del lugar de ocurrencia del impacto, en el sentido del flujo de lesionados hacia los
hospitales, así:

Eslabón I

Ubicado en la Zona de Impacto

Eslabón II

Representado por el Módulo de Estabilización y Clasificación M.E.C.

Eslabón III

Remisión hospitalaria

El establecimiento de la Cadena de Socorro se realiza a partir de la Zona de Impacto,
entendiéndose esta como el lugar de ocurrencia del evento, delimitando un área de
riesgo y una zona de seguridad con circulación restringida.Para Colombiana Kimberly
Colpapel S.A. planta Tocancipá, la asignación de responsabilidades en situaciones de
emergencia es la siguiente:
M2 - encargado de coordinar una emergencia
Desplazarse al lugar de la emergencia y hacer contacto en el sitio del impacto con el
M3, M4 y el supervisor del área afectada con el fin de conformar un puesto de mando
in-situ y determinar las estrategias de control, los requerimientos logísticos
necesarios, notificar a la gerencia de la situación, mantener informado
permanentemente al P.M.U. sobre la evolución de la emergencia.
Si el M2 lo considera necesario y prudente, solicita la presencia del jefe del área si
este está en la planta o quien esté encargado con el fin de tomar las mejores
decisiones en bien del proceso y la continuidad del negocio.
M1 - Encargado de la Central de comunicación, alarma y monitoreo.
Una vez, recibida la señal de alarma se informa inmediatamente al M2, M3 y al M4 a
través del radio de comunicaciones u otros medios (línea de emergencia 1850, sensores
de humo, sensores de flujo, pulsadores manuales) de apoyo sobre la ocurrencia de la
emergencia.
Si el M2 no responde el equipo de radio se buscará a través del teléfono u otros medios
pero se continuará con el desencadenamiento del sistema alerta/alarma.
Apoyar al M2 en la gestión de comunicación cuando el conmutador está de modo
nocturno (no está la recepcionista o el sistema ha sido trasladado a P7).
Si es un accidente de trabajo, alertar personal de la Brigada de la Salud en la planta.
Ubicar el vehículo y hacerlo llegar al sitio de la emergencia previa confirmación del M2.

Instruir a P4 para la apertura del cuarto de la brigada al tratarse de un incendio.
Ubicar al personal del Grupo de Respuesta a Emergencia en la planta,( brigada de
primeros auxilios / prevención y control de incendios ) informando claramente la
situación de emergencia que se presenta : lugar, tipo de emergencia (si es incendio
material en combustión) y el nombre del M2.
Si la emergencia se trata de un incendio instruir al P6 para que sea abierta la caseta de la
bomba contra incendio y apoyar al M3 en la notificación al hombre válvula, bomba y
eléctrico.
Mantener la calma y no hacer comentarios que ocasionen confusión, utilice un lenguaje
claro y mensajes cortos.
Dar instrucciones a través del 01 (supervisor de seguridad), de no autorizar el ingreso de
personas (contratistas, proveedores, visitantes etc.), después de haberse declarado la
situación de emergencia solo el M2 o el PMU en coordinación con este autorizará el
ingreso de vehículos y personal de emergencia previo control en portería y
acompañamiento al P.M.U. de la emergencia.
Revisar la ubicación y disponibilidad de los vehículos de la compañía con sus respectivos
conductores.
Dar prioridad a la puesta en servicio, desplazamiento y operación del vehículo asignado
para emergencia en la planta.
Restringir el paso de vehículos (camiones, automóviles, montacargas) por la zona de
impacto o sitio de la emergencia.
Mantener informados permanentemente a las unidades de vigilancia a través de los
sistemas de comunicaciones de la evolución de la situación de emergencia con el fin de
estar atentos en el procedimiento de aseguración del perímetro y controlar el ingreso de
personas ajenas a la compañía no autorizadas y la seguridad del proceso y las
instalaciones.
Registrar por escrito todos los sucesos que se presenten durante la atención de la
emergencia y la fase de recuperación tales como: hora de inicio, grupo de respuesta a
emergencia que realiza la atención, área afectada, nombres de posibles lesionados,
equipos internos movilizados, apoyo externo requerido esto con el fin que el área de
recursos humanos pueda realizar los controles notificaciones y otras actividades
logísticas de personal y servicios requeridos en estos casos.

M3 – Brigadista de prevención y control de incendios encargado del turno:

Presentarse inmediatamente en el sitio de la emergencia o zona de impacto.
Coordinar conjuntamente con el M2 las acciones tácticas y estratégicas a seguir acordes
al tipo de emergencia que se esté presentando.
o Incendio: Coordinar las labores de extinción, rescate de personas y
salvamento de los bienes de la compañía. Solicitar la presencia del hombre
bomba, válvula y personal de apoyo.

o

Atrapamiento o accidentes en trabajos de alto riesgo : Dirigir las labores de
rescate y extracción de los lesionados, solicitar los requerimientos logísticos
para tal fin y asegurar, bloquear y demarcar estas áreas con el fin de evitar
un nuevo evento no deseado y velar por la seguridad e integridad de
brigadistas a cargo.
Utilizar los equipos de protección personal especializado que ha dispuesto la empresa
para la atención de emergencias.
No realizar maniobras para las cuales no ha sido capacitado.
Utilizar los equipos adecuados para cada tipo de emergencia: escaleras de bomberos,
batifuegos, etc.
Estar atento del desarrollo de la emergencia y los peligros potenciales asociados a esta.
Atender la emergencia para la cual ha sido capacitado siempre pensando en su seguridad
y la de los brigadistas, sin arriesgar su salud e integridad física.
M4 – Brigadista de salud y primeros auxilios encargado del turno.
 Presentarse inmediatamente en el sitio de la emergencia o zona de impacto.
 Coordinar conjuntamente con el M2 las acciones tácticas y estratégicas a seguir con
el fin de atender estabilizar y transportar de ser necesario posibles lesionados que
se presenten con motivo de la emergencia.
 Solicitar los recursos o apoyos que se requieran posterior a la evaluación de la
situación.
 Instalar el modulo de atención y clasificación de lesionados MEC en lugar seguro
fuera del área de impacto. tipo de emergencia que se esté presentando.
 Hacer uso de todas las medidas de bioseguridad requeridas para adelantar los
procedimientos de primeros auxilios.
 Utilizar los equipos de protección personal especializado que ha dispuesto la
empresa para las actividades de prevención y prestación de primeros auxilios.
 No realizar maniobras o procedimientos con los pacientes para las cuales no ha sido
capacitado, entrenado y certificado.
 Hacer uso de los equipos y estaciones de primeros auxilios más adecuados para la
atención de la emergencia.
 Estar atento del desarrollo de la emergencia y los peligros potenciales asociados a
esta.
 Atender la emergencia para la cual ha sido capacitado siempre pensando en su
seguridad y la de los brigadistas, sin arriesgar su salud e integridad física.

ESQUEMA PROCEDIMIENTO DE ATENCION INSITU:

Sistema de Preparativos para Emergencias y Desastres
Región
Andina

Esquema de Atención In Situ (Impacto)
M1: Central de
Comunicaciones y portería.

M3: coordinador de la
Brigada de Rescate y
Operaciones Contra
Incendio.

IMPACTO

Brigada de
Rescate

M2: ingeniero encargado
de coordinar la
emergencia.

M1

P.M.U.

M2
M3

V3: Responsable de control
de válvula de rociadores.

M4

P3
V3

S

P3: Operador de la bomba
contra incendios.
M4: coordinador de la
Brigada de Salud y
Primeros Auxilios.
S: supervisor del área
afectada.

Logística

Brigada de
Salud y P.A.

Transporte

RESPONSABLE DEL CONTROL DE VÁLVULA DE ROCIADORES – V3 (MECÁNICO DE
TURNO DE PRODUCCIÓN):
-

-

Se asegura que la válvula está y se mantiene abierta.
Conoce la ubicación de las válvulas y el área que controlan.
Conoce el procedimiento “Permiso de Fuera de Servicio”.
Sabe que solo puede cortar la alimentación de los rociadores automáticos
cuando el fuego queda sofocado en el foco del incendio, se tienen líneas de
agua al interior del área incendiada, hay comunicación vía radio con el M2 y
M3.
Trabaja con el área de servicios para re establecer la protección.

Operador de Bomba contra Incendios - P3 (Eléctrico de turno de producción) :
•
•
•
•

Conoce la ubicación y operación de la bomba en todas las formas (automáticomanual).
Está en capacidad de detectar las causas básicas del mal funcionamiento y re
establecerlo.
Se asegura que está operando.
Está preparado para hacer funcionar la bomba hasta que el M2 le ordene que cierre.

ESQUEMA GENERAL PLAN DE EMERGENCIA

Sistema de Preparativos para Emergencias y Desastres

Esquema Básico de Respuesta a Emergencia

Región
Andina

M2

M1

S
M3
Central de Información
y Telecomunicaciones

V3

P.M.U.

M4
P3
Ayuda Mutua

Alerta - Alarma

IMPACTO

EN CASO DE INCENDIO: 15
La amenaza de incendio está monitoreada a través de los sistemas de sensores de humo,
sensores de flujo, puesta en marcha de la bomba contra incendio, los cuales son
monitoreados permanentemente 24 horas al día por el M1 además de la posibilidad de
notificarse mediante la línea de emergencia 1850, radio de comunicaciones canal 6 o la
activación de los pulsadores de alarma y las campanas hidráulicas de los Raizer que hacen
parte de la alarma local de incendio en cada una de sus áreas. Frente a la activación de uno
de estas notificaciones el M1 se desencadenará el siguiente procedimiento.

Informará inmediatamente al M2, M3, M4, hombre válvula, hombre bomba y
hombre eléctrico informando el área donde se origina la alarma.
Verificará con el área donde se originó la alarma, la situación de incendio que se
está presentando en ese lugar.
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Verificará el arribo del M2, M3 y M4 al sitio del incendio y del hombre bomba y
válvula al Raizer correspondiente y la caseta de la bomba contraincendios y
confirmará con el M2 la notificación a bomberos Tocancipá.
En el sitio del incendio si la primera respuesta (brigadistas y trabajadores del área
afectada) no ha sido suficiente para el control del fuego, el M3 solicitará la
activación de la totalidad de los brigadistas presentes en planta, a través del P1
quien está encargado de manejar el control de ingreso de brigadistas a planta.
Si la situación se convierte en un incendio declarado (emergencia mayor), el M2
solicitará la activación del PMU y se coordinará el ingreso del apoyo externo.
En el puesto de mando insitu (esquema básico de atención) se tomarán las
decisiones sobre tácticas y estratégicas más adecuadas para el control de las
emergencias, se determinará el sitio para la ubicación del MEC (modulo de
estabilización y control ) y se coordinarán las actividades de evacuación del área
afectada y otras de ser necesario.
Al a ser presencia el cuerpo de bomberos este hará un alto en la portería N0. 1, el
oficial a cargo se dirigirá al PMU de la planta, en donde en coordinación con el M2
se darán instrucciones para coordinación del apoyo (esto aplica para cualquier tipo
de apoyo externo en emergencia).
El M3 coordinará con los bomberos externos el sitio y la conexión para el
abastecimiento de las máquinas de incendio, a fin de no incurrir en alteraciones de
presión y suministro de agua al sistema automático y red de incendio del área
afectada.
Por ningún motivo el sistema automático de extinción de incendio será desactivado
sin la autorización expresa y directa del M2 y M3.
El M4 coordinará con el M2 y el PMU los requerimientos de apoyo necesarios para
la estabilización y traslados de pacientes del MEC al Hospital de referencia Divino
Niño en Sopó u otros que sean necesarios.
Si bien las áreas no afectadas por el incendio estarán en un estado de alerta permanente
durante el desarrollo de la emergencia se procurará mantener en operación los procesos
no afectados.
El PMU a través del área de recursos humanos suministrará la logística de servicio de las
personas que se encuentran en la atención de la emergencia tales como hidratación,
alimentación, manejo de información y registros.
El PMU a través del área de ingeniería suministrará el apoyo externo requerido para corte
y suministro de energía, operación de la bomba contraincendios, salvamento de equipo y
maquinaría, terminado el control de la emergencia se deberá restablecer y disponer
nuevamente de los sistemas y equipos utilizados para la atención de la misma.

- Cuando se esté completamente seguro que el incendio se extinguió M2 solicita a M1 la
llave hexágona (permanece en el porta llaves de la Portería) para silenciar la alarma
estroboscópica del sitio.

Si no hay un incendio en el sitio:

- Buscar posibles fugas en la red por rupturas de cabeza(s) rociadora, en la tubería o
drenajes por detrás de las bodegas.
- Si hay una fuga por ruptura de cabeza(s) rociadora o tubería cerrar la(s) válvula(s) de
control (ubicadas y claramente identificadas según el área que gobiernan o controlan) para
proceder a cambiar la cabeza rociadora o arreglar la fuga en la tubería.
- Si abrieron el drenaje de la red, pedir la llave en la portería (palanca roja) para cerrar el
drenaje.
- Pedir la llave hexágona en la portería para silenciar la alarma estroboscópica del sitio.

Si la puerta está caliente y sale humo por debajo es porque hay un incendio:

- Después de la instrucción de M2, M1 busca al grupo de respuesta a emergencias, brigada
de bomberos para combatir el incendio equipado con protección personal contra incendio.
- Antes de abrir la puerta deben estar listo con las mangueras conectadas a los hidrantes y
neblina en las boquillas, refrigerar la puerta y parados lateralmente a la puerta (no
expuestos de frente).
- Después de la instrucción de M2, M1 busca operarios de montacargas de todas las
secciones para movilizar rápidamente y con seguridad la producción.
- Restringir el paso de vehículos y personas que no estén atendiendo la emergencia en el
área o zona de impacto.
- Informar telefónicamente a la Gerencia de Planta, Líder de Gestión Humana y encargada
de Seguridad sobre la emergencia.
- M2 conforma el centro de mando unificado con los encargados de las otras secciones y
telefónicamente con el Gerente de Planta, Líder de Gestión Humana y encargado de
seguridad. El Líder de Gestión Humana y el Gerente de Planta toman decisiones sobre las
acciones a seguir.
- Si se requiere y después de haber determinado con el centro de mando unificado, M2 es la
única persona que a través de M1 solicita apoyo telefónicamente de otras entidades.
- Hasta que no se extinga el incendio no se cierran las válvulas de control (claramente
identificadas indicando el área que gobiernan o controlan) para proceder a cambiar la
cabeza rociadora.
- Cuando se esté completamente seguro que el incendio se extinguió M2 solicita a M1 la
llave hexágona (permanece en el porta llaves de la portería) para silenciar la alarma
estroboscópica del sitio.

Si no está caliente la puerta, no sale humo por debajo y al abrir la puerta no hay un
incendio:

- Buscar posibles fugas en la red por rupturas de cabeza(s) rociadora, en la tubería o
drenajes por detrás de las bodegas.
- Si hay una fuga por ruptura de cabeza(s) rociadora o tubería cerrar la(s) válvula(s) de
control (ubicadas y claramente identificadas según el área que gobiernan o controlan) para
proceder a cambiar la cabeza rociadora o arreglar la fuga en la tubería.
- Pedir la llave hexágona en la portería para silenciar la alarma estroboscópica del sitio.

 NOTA: si no se detecta un incendio ni una fuga en las tuberías, cabezas rociadores o
drenajes, puede ser una falla en el sistema eléctrico o en el mecánico.
- Esta revisión se realiza inspeccionando las áreas comprometidas donde está
sonando la alarma buscando posibles fugas.
- También puede buscar apoyo de los electricistas de turno, todos están
capacitados en el manejo de la red.
- Si es una falla en las alarmas por fuga o daño mecánico que no afecta el correcto
funcionamiento de un equipo de la red contra incendio, el M2 debe estar
continuamente monitoreando con el M1 y con el M3, cada que suene
nuevamente una alarma.
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